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Určení programu

Program VačkyMAS je určen k výpočtu tvaru vaček pro soustružnické automaty MAS A12, A16A, A18B (zkrácený název pro A20B Speedy), A20, A20A, A20B, A22BA, A32A, A32A+, A32C, A32CA, A32D, A40, A40B, A40B+, A40C, A40CA, A40D, A50B, A50B+, A50C, A50CA, A50D, A22O (Optimat), A36O, A42O, A52O a ke zpracování podkladů pro výrobu vaček. S jeho pomocí lze stanovit optimální časový průběh jednotlivých operací, nakreslit funkční diagram vaček v závislosti na čase, výkresy všech použitých vaček, vytisknout výpis všech operací a seřizovací list soustružnického automatu a vygenerovat DXF data nebo NC program pro řídící systém Heidenhain 415 a 426. (Pro jiné řídící systémy je třeba předat autorovi programu příslušné podklady.) Pomocí DXF lze zhotovit vačky na laserové vyřezávačce, na drátovce nebo případně vygenerovat NC program. Program je schopen zpracovávat všechny funkce soustružnického automatu jako je soustružení, vrtání (včetně výplachů), vystružování, řezání a válcování závitů, soustružení vnějších i vnitřních zápichů, upichování, soustružení vícehranů a použití přídavných přístrojů. Optimalizace časového průběhu a návaznosti jednotlivých operací umožňuje omezit ztrátové časy (neproduktivní dílky) na nejmenší technologicky nutné minimum.

Významnou výhodou programu je to, že nástupy a sestupy nemají tvar podle šablon, ale jsou pro každý jednotlivý případ programem vypočítány tak, aby maximální zrychlení a rychlosti suportů nepřekročily optimální hranici. To má příznivý vliv na prodloužení životnosti všech agregátů na stroji, ozubených kol, vodicích lišt, řemenů atd. a zároveň to přispívá i ke zvýšení přesnosti výroby, protože stroj pracuje klidně, bez rázů a bez otřesů.
Součástí programu je rovněž databáze obráběných materiálů podle ČSN, DIN nebo Ware Nr. včetně třídy obrobitelnosti a doporučených řezných rychlostí. Dále pak výpočet doporučených řezných podmínek v závislosti na typu operace, třídě obrobitelnosti, obráběném průměru, hloubce třísky, požadované jakosti povrchu atd. Podle zadaných řezných podmínek pak program vypočítá skutečnou životnost jednotlivých nástrojů.
Dalším doplňkem programu je elektronický katalog nářadí, ze kterého lze vybrat vhodné držáky, pouzdra a nástroje. Při výběru nářadí do revolverové hlavy se současně optimalizuje vzdálenost revolverové hlavy od vřetene. Použití elektronického katalogu nářadí není povinné, ale pokud se použije, doplní se vybrané nářadí automaticky do seřizovacího listu. Uživatel může do katalogu doplňovat další nářadí, zejména tvarové nože a další tzv. „operační“ nářadí (tj. nářadí používané jen pro určitý díl).
Nově vytvořené sady vaček se přehledným způsobem ukládají na disk a mohou být kdykoliv znovu vyvolány a případně modifikovány. Zadané hodnoty lze kdykoliv editovat a dosáhnout tak optimálních podmínek pro práci stroje nebo je zkopírovat pod novým číslem a kopii upravit pro výrobu jiné podobné součástky. Součástí uložených dat může být i oskenovaný výkres obráběného dílu a textový soubor s poznámkami.
Požadavky na hardware a software

 Program je určen pro prostředí Windows, verze není rozhodující. Počítač by měl být vybaven procesorem Pentium 4 nebo vyšším. (Program pracuje i s pomalejšími procesory, ale doba odezvy je v některých situacích relativně dlouhá.) Rozlišení grafické karty a monitoru musí být minimálně 1280 x 800 (optimálně 1280 x 1024). Lze použít i větší rozlišení.
Pro tisk lze použít libovolnou laserovou nebo inkoustovou tiskárnu (případně plotr) formátu A4 nebo A3, černobílou nebo barevnou, lokální nebo síťovou. Požadavky na hard disk jsou minimální - jedna sada vaček zabírá na disku zhruba 15-25 kB, včetně DXF souborů nebo NC programů cca 50 kB. Oskenované výkresy se ukládají ve formátech JPG, BMP, WMF nebo EMF. Program vyžaduje přítomnost reproduktoru.
Instalace a reinstalace programu

První instalaci a zaučení obsluhy provádí obvykle autor programu na pracovišti odběratele. Někdy je však nutné program přestěhovat na jiný počítač. V tom případě postupujte následovně:

Odinstalování programu

Předtím, než smažete adresář VackyMAS z disku, je vhodné odinstalovat ovladač hardvérového klíče, aby nezabíral místo v paměti. Stiskněte Start / Spustit a vepište příkaz
C:\vackymas\hinstall /r
a stiskněte OK. (Před lomítkem je mezera.) Program potvrdí úspěšnost provedené operace stejným způsobem jako při instalaci – viz dále.

Instalace

Při instalaci programu vytvořte např. na disku C adresář VackyMAS a překopírujte do něj všechny adresáře a soubory z adresáře VackyMAS na instalačním CD, případně všechny adresáře a soubory z adresáře VackyMAS z původního počítače.
Poté stiskněte Start / Spustit a vepište příkaz
C:\vackymas\hinstall /i
(Cesta k adresáři VackyMAS se může samozřejmě lišit. Místo /i na konci lze použít rovněž -i.) Tím se nainstaluje ovladač klíče, což program potvrdí hlášením v angličtině „The operation was completed successfully“. Máte-li na počítači starší verzi Windows, budete muset počítač restartovat. Pak je vhodné vytvořit zástupce pro program VackyMAS na pracovní ploše. Zasuňte do portu USB hardvérový klíč a můžete spustit program.
Poznámka:

Podrobnější informace o stavu a funkcích ovladače můžete získat tak, že za lomítko (nebo pomlčku) napíšete místo „i“ klíčové slovo „info“, „status“ nebo „help“. Tyto příkazy rovněž umožňují další nastavení, která však při běžné instalaci nejsou nutná.
Klíčové slovo „i“ je zkratka slova Install, „r“ je od slova Remove (odstranit, vyjmout).
Změna operačního systému

Při změně operačního systému se může stát, že dodaný ovladač hardvérového klíče (hinstall.exe) nebude schopen s novým systémem spolupracovat. V takovém případě si vyžádejte novější verzi ovladače u dodavatele programu VackyMAS, nebo si stáhněte nový ovladač z Internetu na adrese http://www.atlasltd.cz nebo http://www.aks.com. Pozor – obvykle je tam víc ovladačů. Vždy hledejte hinstall.exe!
Adresářový strom, umístění programu, dat a vlastnosti některých souborů
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Program VackyMAS se obvykle umisťuje na počítač, ze kterého bude spouštěn. Zde musí být také přítomen hardvérový klíč a jeho ovladač. V po​čítačové síti může být program umístěn i na jiném počítači. Uživatel musí mít možnost zapisovat z běžícího programu VackyMAS do souborů cesta.txt, operator.txt, tool20.std, tool32.std, nastrojeOST.txt a nastrojeRH.txt. Kromě toho musí mít možnost dopl​ňovat obrázky nářadí do adresářů Doplnky, Drzaky*, Nastroje* a Pouzdra. Ostatní soubory mohou být nastaveny „Jen pro čtení“.
Pro uložení dat jednotlivých vaček je určen samostatný adresář DataVacMAS, který může být umístěn pod adresářem VackyMAS (jako na obrázku nahoře) nebo na jiném disku, případně na jiném počítači v síti. Uložení dat v samostatném adresáři je výhodné pro zálohování a pro zabezpečení dat. V případě potřeby je možné vytvořit další adresáře pro uložení dat pojmenované DataVacMAS*, kde * je neomezený počet libovolných znaků. Tyto adresáře a všechny podadresáře a soubory musí umožňovat zápis uživatelem programu VackyMAS.
Poznámka:

Pokud se adresář DataVacMAS nachází na jiném počítači, je nutné ho k pracovnímu počítači připojit (např. v Průzkumníku příkazem Nástroje / Připojit síťovou jednotku). V takovém případě se ale musí adresář DataVacMAS vložit do jiného adresáře a ten teprve připojit (např. jako Z:\). Jde o to, aby při nastavení cesty k adresáři DataVacMAS (viz. dále) byl tento adresář zobrazen. Kdyby se totiž připojil adresář DataVacMAS přímo jako Z:\, program by ho nenašel.
V adresáři DataVacMAS musí být přítomny podadresáře pro všechny typy strojů, tj. 12 … až 52O a v každém z těchto adresářů musí být podadresáře Postupy, Výkresy, Poznámky, DXF a NC. Jednotlivé sady vaček ukládá program do podadresáře Postupy a dává jim jméno vyjádřené třímístným číslem s příponou „.dat“. Do podadresářů Vykresy můžete kdykoliv (tj. před nebo po vytvoření příslušného postupu) uložit výkres součástky ve formátu JPG, BMP, EMF nebo WMF (BMP, EMF a WMF nesmí být komprimovány). Aby program poznal, k čemu výkres patří, musíte mu dát stejné jméno jako má postup vyjádřené třímístným číslem. Pro nejlepší zobrazení by měla být délka i šířka výkresu v rozsahu asi 1000 až 2000 pixelů, ale tyto hodnoty mohou být i mimo doporučený rozsah. Rozlišení nemá na zobrazení žádný vliv. Do podadresáře DXF ukládá program soubory DXF jednotlivých vaček (každou zvlášť). Protože tyto soubory budou obvykle kopírovány a zasílány výrobci vaček, mají komplexnější název. Před třímístným číslem je označení typu stroje bez úvodního „A“ (např. 20B) a za třímístným číslem je pořadové číslo vačky 0 až 8 (0 = revolverová, 1= přední suport atd.). Přípona souboru je DXF. Podobně se ukládají NC programy pro výrobu jednotlivých vaček do podadresáře NC.

Spuštění programu
Po spuštění program kontroluje, zda jsou v adresáři VackyMAS všechny potřebné soubory a adresáře. Pokud některý z nich chybí, program na to upozorní.
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Pokud je všechno v pořádku, program nejdříve zobrazí malé okno se jménem operátora. Jméno můžete potvrdit nebo přepsat. Totéž můžete udělat i později za běhu pro​gramu stisknutím ikony Operátor ([image: image1.bmp]). Pokud jméno změníte, program se dotáže, zda má být nové jméno uloženo na disk, aby mohlo být použito příště. (Zapíše se do souboru Operator.txt.)
Výběr tiskárny
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Následuje výběr tiskárny a velikosti papíru. Program zobrazí dvě okna současně. V jednom je informace jak postupovat a ve druhém se zobrazí aktuálně nastavená tiskárna, velikost a orientace papíru. Pokud chcete použít jinou než zobrazenou tiskárnu, klepněte na trojúhelníček vedle názvu tiskárny. Rozbalí se roletka, ve které je seznam všech tiskáren nainstalovaných na počítači. Pokud byly nainstalovány i tiskárny připojené k jiným počítačům v síti, zobrazí se rovněž. Vyberte ze seznamu požadovanou tiskárnu a velikost papíru. Pro výkresy vaček vyberte A4 nebo A3, pro všechny ostatní výstupy A4. Velikost papíru musí být A4 (nebo Letter) nebo A3. U některých tiskáren se formáty papíru jmenují odlišně, např. ISO A3 210x297 apod. I ty jsou přípustné, ale jiné velikosti program nepřipustí a bude se ptát znovu. Je-li to potřeba, můžete po klepnutí na tlačítko Vlastnosti upřesnit některé parametry tiskárny (obvykle to není nutné). Orientaci papíru nemusíte nastavovat – program si ji mění podle toho, co chcete tisknout. Tlačítkem Síť můžete přidat do svého počítače další síťové tiskárny. Tiskárnu můžete změnit kdykoliv během práce klepnutím na nabídku Tisk / Výběr tiskárny v hlavní liště nebo tlačítkem [image: image2.bmp].
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Poznámka:
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Pro posílání výtisků e-mailem nebo pro archivaci je výhodné netisknout výsledky na fyzickou tiskárnu, ale uložit je do souboru ve formátu PDF. K tomu je nutné nainstalovat na počítač virtuální tiskárnu např. PDFCreator. Aby program VackyMAS tuto tiskárnu rozeznal, musí její název začínat velkými písmeny „PDF“ (např. PDFCreator, PDFtiskárna apod.).
Pak se zobrazí velký formulář s hlavní nabídkou a s ikonami pro jednotlivé funkce. V tomto okamžiku je většina nabídek a ikon zašedlá - to znamená, že zatím nejsou použitelné. Jak budete doplňovat jednotlivé údaje, budou se ikony postupně aktivovat (vybarvovat).
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Před zahájením práce je možné ověřit nebo změnit cestu k adresáři DataVacMAS. Lze to provést výběrem příkazu Sou​bor / Změna adresáře z hlavní lišty nebo tlačítkem ([image: image3.png]


). Pokud je zvýrazněný adre​sář DataVacMAS a pod ním jsou adresáře jednotlivých strojů (jako na obrázku), stačí stisknout tlačítko OK a pokračovat v práci s programem. Jestliže se adresář DataVacMAS nachází na jiném disku, vy​berte příslušný disk a potom adresář. Klepnutím na OK si program uloží do paměti cestu k adresáři DataVacMAS a zároveň ji zapíše do souboru cesta.txt v adresáři VackyMAS a při dalším spuštění si ji z tohoto souboru přečte. Pokud pracujete trvale s jedním adresářem DataVacMAS, není nutné uvedenou kontrolu vůbec prová​dět a můžete zrovna po spuštění programu pokračovat v práci.
Zvolte typ stroje, se kterým chcete pracovat. Lze to provést buď klepnutím na nabídku Typ stroje v hlavní liště nebo klepnutím na rozbalovací seznam ([image: image4.jpg]A12




) v tlačítkové liště. V obou případech se rozbalí nabídka všech strojů a klepnutím na požadovaný typ stroj vyberete. (Obecně platí, že každé tlačítko má odpovídající funkci v hlavní liště a naopak, že každá funkce v hlavní liště má odpovídající tlačítko. Kromě toho jsou na jednotlivých formulářích další tlačítka pro výběr požadovaných funkcí.)

Nyní rozhodněte o dalším postupu stisknutím ikony Nová vačka ([image: image5.bmp]) nebo Vačka z disku ([image: image6.bmp]).
Vytvoření nové sady vaček: formulář START - všeobecné údaje
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Po stisknutí ikony Nová vačka se zobrazí formulář START –všeobecné údaje a kursor bliká v editačním políčku Název součástky. Vyplňte je a stiskněte ENTER. Kurzor se přesune do následujícího políčka. Vepište jen tolik znaků, kolik se vejde do políčka bez toho, že by se text začal posouvat. Nadbytečné znaky totiž program ignoruje. (To platí obecně pro toto i všechna ostatní políčka!) Stisknutí ENTER je provázeno krátkým pípnutím. Stejným způsobem vyplňte políčka Číslo výkresu (součástky).
Po stisknutí ENTER se zvýrazní políčko Skupina. Klepnutím na trojúhelníček vpravo rozbalte seznam existujících skupin a vyberte požadovaný název. Pokud chcete doplnit novou skupinu, klepněte na první řádek „ * Přidání skupiny * “ a přepište zvýrazněný text novým názvem. Název skupiny se převede na velká písmena a doplní se do seznamu skupin.
Poznámky:
Než začnete pracovat s programem, vytvořte si seznam skupin např. podle odběratelů nebo podle finálních výrobků apod. Až budete mít zpracováno více postupů, bude jejich rozdělení do skupin užitečné při hledání konkrétního postupu. Seznam skupin se ukládá do souboru Skupiny.txt ve složce VackyMAS. Zde jej můžete editovat nebo třeba smazat název skupiny vložený omylem.
Políčko Pořadové číslo postupu se vyplní automaticky a není možné je ručně přepsat. Program zjistí nejvyšší existující číslo postupu na disku a nové sadě vaček přidělí následující číslo.
Poznámka:

Přidělený název sady vaček (neboli číslo postupu) je možné po dokončení a uložení souboru na disk změnit v průzkumníku Windows, ve Windows Commanderu, v Total Commanderu apod. Jestliže program přidělil nové sadě např. název 007.dat a chcete využít název 004.dat, který v příslušném adresáři chybí, je možné soubor 007.dat přejmenovat na 004.dat. Nic se tím nepokazí, protože při čtení hotových vaček z disku jim program přiděluje pořadové číslo odvozené z názvu souboru. Nesmíte ovšem zapomenout přejmenovat také výkres, DXF soubory, NC programy a Poznámky (pokud existují).
Následuje výběr materiálu součástky. Nejdříve zvolte seznam materiálů, ze kterého chcete vybírat. Standardně je přednastaven seznam podle ČSN, ale vybírat můžete také ze seznamu podle DIN nebo Ware Nr. Barevné kovy a lehké slitiny jsou na konci seznamu.
V políčku pro výběr materiálu klepněte na trojúhelníček vpravo. Tím se rozbalí nabídka všech běžných materiálů. Oceli mají třídu obrobitelnosti končící písmenkem “b“, následují barevné kovy s písmenkem „c“ a nakonec jsou lehké kovy s písmenkem „d“. Pomocí posuvníku vpravo můžete rolovat celým seznamem. Jakmile vyberete vhodný materiál, roletka se zavře a kurzor se přesune do políčka Rozměr a tolerance. Sem vepište jmenovitý rozměr materiálu (u kulatého průměr, u šestihranu klíčový otvor, u čtverce délku hrany) a případnou toleranci, dohromady nejvýš 9 znaků. Následně vyberte Profil materiálu. V políčku Max. rozměr program zobrazí největší rozměr materiálu.

Po stisknutí ENTER se zvýrazní políčko Řezná rychlost pro soustružení.
Poznámky:
Po vybrání materiálu je možné v informačním okně „Řezné rychlosti“ a „Šířky upichováků“ získat potřebné informace (podrobněji viz. níže).
Pokud se stane, že použitý materiál není v seznamu, vyberte nejbližší podobný nebo materiál doplňte do seznamu materiálů. Pro doplnění zavřete program VackyMAS a pomocí Poznámkového bloku (Notepad) otevřte soubor C:\VackyMAS\MaterialyCSN.txt, C:\VackyMAS\MaterialyDIN.txt nebo C:\VackyMAS\MaterialyWNr.txt a příslušný materiál do něj doplňte. Zařaďte nový materiál abecedně na správný řádek a vyplňte všechny dostupné údaje, jako je tomu u ostatních materiálů. Určitě uveďte označení materiálu, jeho max. pevnost a třídu obrobitelnosti. Ostatní údaje (pro jaký průměr hodnoty platí, loupané, informace o eloxovatelnosti apod.) nejsou povinné a mohou být nahrazeny mezerami. Dodržte přesně formát zápisu (počet znaků a mezer tak, aby všechny údaje byly pod sebou zarovnané). Jinak hrozí nebezpečí, že program nebude správně počítat řezné podmínky, případně že zhavaruje. Pro takový případ je vhodné zkopírovat původní soubor materialyXXX.txt do souboru s jinou příponou (např. „.old“ nebo „.000“) a uschovat jej.
V poslední době se rozšířilo označování materiálu podle cizích norem, zejména DIN. Pro usnadnění práce je v adresáři soubor Materialy.xls, který obsahuje porovnání nejběžnějších materiálů seřazených podle ČSN, Ware Nr., DIN, GOST. S jeho pomocí snadno určíte, jakému materiálu podle ČSN nejlépe zadaný materiál odpovídá.
V této části formuláře je rovněž zobrazeno datum vzniku (prvního uložení) a datum revize (posledního uložení) zobrazené sady vaček. (Datumy se mohou lišit jen u vačky čtené z disku. U nově vytvářené sady budou oba stejné.) Pokud k aktuálnímu postupu existuje soubor s poznámkami (viz příslušná kapitola), zobrazí se tato informace spolu s ikonou ([image: image8.bmp]) pod datem revize.
Vpravo nahoře jsou údaje týkající se revolverové hlavy, výkyvného dorazu a Korekce rychlostí nástupů a sestupů. U nového výpočtu jsou zatrženy obvyklé hodnoty. V případě potřeby je můžete změnit.
Poznámka:

Dynamiku (rychlost a zrychlení) nástupů a sestupů lze nastavit zvlášť pro revolverovou a zvlášť pro suportové vačky. Kromě „normálního“ průběhu je možné zvolit „zpomalené“ nebo „pomalé“, případně „zrychlené“ nástupy a sestupy. U „zpomalených“ se prodlouží čas proti „normálním“ asi o 15 %, u „pomalých“ asi o 40 % a u „zrychlených“ se čas zkrátí o 15 až 20 %. Zpomalené a pomalé nástupy a sestupy mají význam hlavně u starších strojů (s velkou vůlí vačkového hřídele). Zrychlené však je možné použít jen u strojů, které jsou v dobrém stavu.

V následující části se doplňují řezné rychlosti a obráběné průměry pro vřeteno a pro přídavné přístroje. Spodní část okna je proto rozdělena na oblasti Výpočet potřebných otáček, Otáčky vybrané a Přídavné přístroje.
Oblast Výpočet potřebných otáček
Vyplňte políčka Řezná rychlost a Obráběný průměr D1, případně D2 pro Soustružení, Upich / Zapichování a dle potřeby pro další typy operací. Program ze zadaných hodnot vypočítá a vyplní políčka Otáčky vypočtené. 
Poznámky:
Tabulka Výpočet potřebných otáček slouží jen jako pomůcka pro výběr otáček v další fázi. S údaji zde uvedenými program nepočítá.
Do políček Řezná rychlost a Obráběný průměr můžete dosazovat jak celá, tak desetinná čísla. Při dosazování desetinných čísel můžete nejen zde, ale v celém programu používat jak desetinnou tečku, tak i desetinnou čárku. V obou případech vyhodnotí program vložené číslo správně.
Pro případ, že např. soustružíte nebo vrtáte dva různé průměry jsou na formuláři dva sloupce pro průměr a dva sloupce pro vypočítané otáčky. To usnadní výběr otáček.
Řeznou rychlost vyplňte u všech typů operací, které hodláte použít. Program kontroluje dodržení řezné rychlosti ve všech operacích a pokud dojde k jejímu překročení, bude u každé operace (při ukončení optimalizace) hlásit překročení rychlosti. Zejména operace Upich / Zapichování svádí k „vynechání“, když chcete použít stejnou rychlost jako při soustružení.
Snažte se dodržet doporučený rozsah řezných rychlostí pro jednotlivé typy operací. Mírné překročení maximálních hodnot obvykle nevadí, ale podkročení minimálních hodnot může mít vliv na výpočet doporučeného posuvu a zejména pak na výpočet životnosti nástroje. Zatímco při obrábění na běžných soustruzích se obvykle pro určitý materiál, hloubku třísky, posuv, jakost povrchu atd. počítá řezná rychlost, u soustružnických automatů je tomu jinak. Zde se stanoví řezná rychlost na začátku výpočtu a teprve pak se v závislosti na ostatních podmínkách počítá doporučený posuv. Při velmi malé řezné rychlosti pak může vyjít posuv i několik milimetrů na otáčku, což je nereálné. Program sice takový posuv zredukuje na vhodnou hodnotu, ale výpočet životnosti takového nástroje bude zkreslený. Pak se může stát, že ačkoliv jeho skutečná životnost bude několik stovek kusů, program vypočítá hodnotu mnohonásobně vyšší.

Oblast Otáčky vybrané
U nové vačky jsou všechny hodnoty nulové a smysl otáčení je nastaven na obvyklé hodnoty. Po stisknutí tlačítka Zobraz tabulku pro výběr otáček se ve spodní části obrazovky otevře tabulka, která obsahuje všechny otáčky dostupné na stroji. Současně se změní text a barva tlačítka na Skryj tabulku pro výběr otáček.
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Tabulka s otáčkami je prakticky shodná s tabulkou, kterou dodává výrobce. Vlevo je sloupec se základními otáčkami n1 a n2 (u starších typů strojů s otáčkami n1 a n3). Sloupec je podbarvený tyrkysovou barvou a otáčky jsou zobrazeny tmavomodrou barvou. Vpravo od něj jsou pak sloupce s odvozenými otáčkami n3 a n4 (u starších typů strojů n2 a n4). Tyto sloupce jsou podbarveny světle modrou barvou a otáčky jsou zobrazeny černou barvou. Otáčky, které vyžadují dva páry shodných ozubených kol jsou zobrazena červenou barvou. Pokud má tabulka víc řádků, než se vejde do okna, zobrazí se zcela vpravo posuvník, kterým je možné řádky v tabulce posouvat.

Otáčky se vybírají ve světlomodré oblasti klepnutím na některou buňku. Označená buňka se podbarví bílou barvou a spolu s ní se podbarví příslušná buňka nad nebo pod ní a na stejném řádku buňky se základními otáčkami. Současně se vybrané otáčky zobrazí v oblasti Otáčky vybrané. Klepnutím na červené tlačítko Skryj tabulku pro výběr otáček se tabulka s otáčkami zavře. V oblasti Otáčky vybrané jsou nyní zobrazeny vybrané otáčky n1 až n4 a u strojů „velké řady“ ještě otáčky n5 a n6, které ovšem nelze měnit. Vedle sloupce s otáčkami lze u každého stupně otáček změnit smysl otáčení.
Poznámky:

Program nabízí úplnou tabulku otáček i přesto, že výrobce soustružnických automatů během výroby omezil u některých typů počet výměnných kol pro nastavení otáček. Proto si ověřte, zda máte k dispozici všechna výměnná kola (viz. Seřizovací list).

U stroje A40 se v tabulce se zobrazí všechny existující otáčky, tedy i takové, pro které je nutné dokoupit kola dodávaná jen jako zvláštní příslušenství.
Oblast Přídavné přístroje
Tuto oblast vyplňujte až po výběru otáček vřetene, protože u většiny přídavných přístrojů je nutné uvést, při jakých otáčkách vřetene bude přístroj pracovat.

Přídavné přístroje, které pracují mimo pracovní prostor jsou zobrazeny modrou barvou, ostatní černou barvou. Přístroj pro řezání závitů nožem je uveden samostatně, protože se při jeho použití zadávají odlišné hodnoty. U některých přístrojů se navíc určuje, ve kterém suportu bude přístroj upevněn.
U přídavných přístrojů se nejdříve dosadí řezné rychlosti a obráběné průměry a program podobně jako u základních operací zobrazí potřebné otáčky. U přístrojů, které pracují v pracovním prostoru stroje je nutné určit, při jakých otáčkách vřetene přístroj pracuje a teprve potom je možné volit otáčky vlastního přístroje tak, aby skutečná řezná rychlost (zobrazuje se zcela vpravo) byla přibližně stejná jako požadovaná. Pozor na smysl otáčení, protože otáčky se ve většině případů sčítají.

Upozornění:

Pokud máte v úmyslu použít některý z přídavných přístrojů, musíte pro něj v okně START zvolit potřebné otáčky. Jen v takovém případě program nabídne v další fázi příslušné operace pro přídavný přístroj. K této akci se ovšem můžete vrátit kdykoliv během práce s programem.
Zcela ve spodní části formuláře se nachází informační lišta rozdělená do několika políček. První tři políčka jsou u všech oken stejná a obsahují Aktuální typ stroje, Aktuální číslo postupu a Aktuální čas cyklu. Ve zbývající části lišty jsou obvykle různé informace nebo pokyny pro další postup, případně další políčka s užitečnými informacemi.

Informační okna

V pravé dolní části formuláře START je informační okno s pěti záložkami: Pokyny, Řezné rychlosti, Šířky upichováků, Závity a Parametry stroje. Toto informační okno se nachází rovněž ve formulářích Základní vačky a Přídavné přístroje. Kdykoliv během práce s programem je možné listovat v záložkách aniž by to jakýmkoliv způsobem ovlivnilo běh programu. Obsah jednotlivých záložek je následující:
Pokyny - obsahuje stručné pokyny pro práci v aktuálním formuláři. Jeho obsah se mění podle typu formuláře.

Řezné rychlosti - obsahuje doporučené řezné rychlosti pro vybraný materiál a HSS nástroje chlazené olejem. Okno se vyplní až po vybrání materiálu.
Šířky upichováků - obsahuje doporučené šířky upichováků pro vybraný materiál a HSS nástroje chlazené olejem. Okno se vyplní až po vybrání materiálu.

Závity - umožňuje stanovit malý průměr šroubu a matice pro Metrický, Whitworthův a Trubkový válcový závit. U metrického se zadává libovolný průměr a libovolné stoupání závitu. U Whithworthova a trubkového závitu se vybírá ze seznamu (do dvou palců) a kromě obou průměrů se zobrazí ještě počet závitů na palec a stoupání závitu v milimetrech. Pokyny pro použití jsou přímo v informačním okně.
Parametry stroje - obsahuje nejdůležitější parametry vybraného stroje potřebné pro výpočet vaček. Jedná se např. o největší dráhu podání materiálu, dráhu přímočarého odtahu bez nebo s natočením RH apod.

Výběr nářadí pro revolverovou hlavu
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Tato stránka je nepovinná, můžete ji přeskočit. Pokud ji vyplníte, pomůže vám stanovit optimální vzdálenost RH od vřetene a navíc bude vybrané nářadí automaticky zapsáno do seřizovacího listu. Pro stanovení vzdálenosti RH od vřetene stačí, když pro každý otvor v RH provedete výpočet pouze pro jeden nástroj (hodnota Snížení je pro všechny nástroje v jednom otvoru stejná – viz obrázek nahoře). Pokud však chcete, aby v seřizovacím listu bylo uvedeno veškeré použité nářadí, musíte v této fázi vybrat všechno nářadí.

Tuto stránku je rovněž možné vyplnit dodatečně, ale její obsah může být uložen na disk jen když je tlačítko pro zápis aktivní (viz Zápis na disk).
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Před zobrazením vlastního formuláře Výběr nářadí pro RH se zobrazí dotaz, zda chcete načíst všechny základní držáky, nebo jen ty, které mají průměr upínací stopky shodný s průměrem otvorů v RH. Standardně je předvolena odpověď „Ne“. Pokud zvolíte „Ano“ a použijete držáky s menším upínacím průměrem, budete potřebovat redukční pouzdra. Ta najdete v Ostatním nářadí / Pouzdra pro vřeteno a RH.
Pokyny:

Postupně vybírejte držáky pro každý otvor v RH, případně přídavné držáky a nástroje. Zásady výpočtu vyplývají z obrázku vlevo nahoře. (Klepnutím na obrázek jej můžete zvětšit.)

Zvolte Číslo otvoru v RH a Číslo nástroje v otvoru resp. v držáku. Nula je vyhrazena pro osové nástroje, 1 a 2 pro nože nebo přídavné držáky. Doplňte Odstup (vzdálenost špičky nástroje od vřetene na konci dráhy) a Dráhu nástroje.

Postupně vybírejte základní držák, přídavný držák a nástroj. Ty se zobrazí vpravo nahoře. Můžete také vložit několik počátečních znaků čísla držáku nebo nástroje a řádek se doplní automaticky. Šipkami nahoru a dolů můžete v aktuálním seznamu listovat a všechny hodnoty včetně zobrazení se budou průběžně měnit.

Vysvětlení významu některých zkratek: DvRH = průměr otvorů v RH; D0 = průměr středového otvoru pro upnutí pouzdra, přídavného držáku nebo nástroje; D2 = průměr postranního otvoru ...; n = šířka drážky pro nůž; Dupín = průměr stopky přídavného držáku n(d) = šířka nože nebo průměr nástroje; Lpol = délka polotovaru nebo nového nástroje.

U základního držáku jsou mimo to uvedeny hodnoty V0n, V0x, V1n, V1x, V2n a V2x. "V" znamená vyložení, "0" se vztahuje vždy k "osovému" nástroji. "n" = minimální a "x" = maximální doporučená hodnota. Pokud jsou v držáku více než 2 nástroje, platí V1 pro nástroj nejblíže k RH a V2 pro nástroj od RH nejvzdálenější.

U přídavného držáku (nebo upínacího pouzdra) je na prvním místě „Dupín“ a ten musí být stejný jako D0 nebo D2 u základního držáku. Dále „Vmin“ a „Vmax“ obdobně jako u základního držáku a „n“ je šířka drážky pro nástroj. 
Do editačních políček Vyložení základního držáku a Vyložení příd. držáku se vkládají hodnoty z uvedeného rozsahu min. až max. (Jsou-li hodnoty min. a max. stejné, program vyplní editační políčko sám.) Pokud si nářadí nějak upravíte, např. prodloužením držáku, můžete doporučené hodnoty překročit. Program na překročení upozorní, ale umožní další práci.
U osových nástrojů se obvykle vkládá délka vyčnívající části, u nožů to bývá šířka „n“.

Hodnoty vyložení můžete podle potřeby kdykoliv přepsat. Dosazujte přednostně celá čísla nebo jen s jedním desetinným místem.

Poznámka:

Do rychlovrtací hlavičky se vkládá upínací pouzdro 11003, 11009 nebo 11017. Protože tato pouzdra se používají i do jiných přídavných přístrojů, nenajdete je v přídavných držácích, ale v Ostatním nářadí pro přídavné přístroje (viz dále). Řádek s přídavným držákem ponechte prázdný a vyložení přídavného držáku nechte nulové. Nezapomeňte však v Ostatním nářadí příslušné pouzdro doplnit.
Po stisknutí tlačítka Zapiš řádek zapíše program celý řádek do seznamu a setřídí jej vzestupně. Pokud jsou některé hodnoty nevyhovující, program zobrazí upozornění.
Tlačítkem "Přidání nástroje" můžete do seznamu nástrojů přidat nový nástroj, např. vrták, záhlubník, tvarový nůž apod. Pokyny k doplnění nástroje jsou součástí příslušného okna. Nástroj se doplní do seznamu v paměti počítače a do seznamu na disku.

Poznámka:

V daném případě se nástroj doplní do souboru NastrojeRH.txt. Stejný postup se používá pro doplnění nástroje do seznamu Ostatní nářadí (viz dále), ale v tom případě se nástroj doplní do souboru NastrojeOST.txt.

Když doplňujete nový nástroj do seznamu, je vhodné vytvořit jednoduchý obrázek nového nástroje ve formátu JPG a doplnit ho současně do adresáře NastrojeRH resp NastrojeOST. Název obrázku musí být shodný s názvem zapsaným do seznamu. Delší strana obrázku by měla být v rozsahu 500 až 2000 pixelů. Bude-li obrázek větší, zobrazí se kvalitněji, ale bude zabírat zbytečně mnoho místa na disku.
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Pokud potřebujete nástroj doplněný do souboru NastrojeRH.txt (NastrojeOST.txt) zrušit, otevřete soubor v Poznámkovém bloku a tam smažte celý příslušný řádek.

V Poznámkovém bloku je rovněž možné přidávat nebo rušit držáky v souborech DrzakyRH.txt, DrzakyPrid.txt atd. Mazání je jednoduché, ale při vkládání musíte naprosto přesně dodržet formát zápisu (délky názvů, rozlišovat mezery a tabulátory), jinak bude soubor nepoužitelný.

Poznámka:

Přidaný nástroj se zapíše do seznamu a bude použitelný při u dalších postupů. Pokud budete chtít přidat nástroj jen pro aktuální postup, můžete to udělat také v Seřizovacím listu (viz. dále). Takto přidaný nástroj bude sice v seznamu použitých nástrojů, ale nebude zahrnutý do výpočtu vhodné vzdálenosti RH od vřetene.

Na závěr se zobrazí nejmenší a největší možná vzdálenost RH od vřetene. 

Zapište do editačního pole Zvolená vzdálenost RH od vřetene vhodnou hodnotu z nabízeného Optimálního rozsahu (s přihlédnutím k Povolené vzdálenosti pro aktuální stroj) a stiskněte ENTER. Program přepočítá hodnoty "Snížení". Pokud je na některém řádku tato hodnota záporná, je držák s nástrojem "krátký" a je nutné ho buď prodloužit, nebo zmenšit vzdálenost RH od vřetene. Kladná hodnota Snížení znamená, že držák s nástrojem je "dlouhý" a že musí být "odsunut" od vrcholu vačky o hodnotu Snížení.

Úprava jednotlivých řádků:

Klepnutím na některý řádek v seznamu ho zvýrazníte a v editačních polích se zobrazí všechny dříve zadané hodnoty. Zvýrazněný řádek můžete odstranit tlačítkem Smaž vybraný řádek, nebo můžete některou hodnotu změnit a stisknout tlačítko "Zapiš řádek". Řádek se přepíše a hodnoty Snížení se přepočítají.

Pokud jsou výsledky vyhovující, lze přejít do části Výběr ostatního nářadí.
Výběr ostatního nářadí
Rovněž tato část programu je nepovinná a může být zcela vynechána nebo doplněna později. Její význam tkví v tom, že vybrané nářadí bude doplněno do seřizovacího listu, což usnadní seřizování stroje.
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Práce s tímto formulářem je podstatně jednodušší. V první řadě je nutné v horní části označit kde bude nářadí použito. Je-li označeno např. Sup1, aktivuje se seznam Držáky pro vodorovné suporty (zčerná tlačítko Zapiš držák Vsup). Klepnutím na trojúhelníček vpravo se rozbalí všechny držáky, které jsou pro daný stroj k dispozici. Po označení příslušného nářadí se roletka sbalí, vybrané nářadí se zobrazí v pravém spodním rohu a nad obrázkem v okně „Vhodné nástroje“ se vypíšou nástroje vhodné pro vybraný držák. Šipkami nahoru a dolů si můžete prohlédnout sousední držáky. Klepnutím na tlačítko Zapiš držák Vsup se vybraný držák doplní do seznamu vybraného nářadí a v seznamu Držáky pro vodorovné suporty se zobrazí prázdný řádek.

Obdobným způsobem je možné vybrat nářadí pro všechny suporty a přídavné přístroje.

Nástroj ze seznamu Ostatní nástroje můžete vybrat obdobným způsobem. Můžete však také označit některý nástroj ze seznamu Vhodné nástroje a ten se automaticky vypíše v seznamu Ostatní nástroje a zobrazí se v okně vpravo dole. Šipkami nahoru a dolů si můžete prohlédnout okolní nástroje a tlačítkem Zapiš nástroj jej doplníte do seznamu nářadí.
Jestliže v seznamu vybraného nářadí označíte některý řádek, zobrazí se odpovídající nářadí v okně vpravo dole. Rovněž zde pak můžete listovat v seznamu pomocí šipek. Vybraný (zvýrazněný) řádek lze také smazat stisknutím tlačítka Smaž vybraný řádek.
Přidání nástroje se provádí stejným způsobem jako u výběru nářadí pro RH.

Další tlačítka umožňují přechod do jiných částí programu.

Vyplnění formuláře Základní vačky
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V horní části formuláře Základní vačky se zobrazí 5 tlačítek označených Revolverová (0), Přední suport (I), Zadní suport (II), Horní zadní suport (III) a Horní přední suport (IV). Aktuální vačka je zobrazena tučným písmem. Přeškrtnutý název vačky signalizuje, že vačka je dosud „prázdná“ (bez operací). U starších typů strojů je tlačítko pro Horní přední suport zašedlé, tedy nepoužitelné, protože tento suport na stroji není. Jelikož se obvykle začíná revolverovou vačkou, je tato vačka automaticky vybrána a její název je zvýrazněn tučným písmem. Kurzor stojí v políčku Výchozí poloměr vačky a před políčkem je uveden rozsah povolených hodnot. Dosaďte vhodnou hodnotu a stiskněte ENTER.
Poznámky:
U nové sady vaček je nutné vždy začínat revolverovou vačkou. Dokud není tato vačka vyplněna, ostatní vačky nebudou zobrazeny.
Výchozí poloměr vačky se obvykle volí tak, aby vačka ve svém nejvyšším bodě měla maximální přípustný poloměr. V takovém případě jsou ztrátové časy nejkratší (viz hodnota Snížení v kapitole Výběr nářadí pro revolverovou hlavu). Při doplňování jednotlivých operací program průběžně kontroluje poloměr vačky a pokud se dostane mimo povolený rozsah, upozorní operátora. Hodnotu Výchozí poloměr vačky můžete změnit kdykoliv během práce s programem. Po stisknutí tlačítka ENTER se poloměry vačky ve všech operacích automaticky přepočítají.
Následuje vyplnění Požadované životnosti jednotlivých nástrojů. Všechny mají předvolenou hodnotu 60 minut. V této fázi není nutné tyto hodnoty měnit a lze přejít do další části.

Vkládání operací
Než začnete sestavovat sled operací revolverové vačky, zvolte vhodné otáčky (standardně jsou nastaveny otáčky „n1“). Při doplňování dalších operací program kopíruje otáčky z předcházející operace. Pokud chcete u doplňované operace otáčky změnit, proveďte to hned po zápisu řádku. Program změní otáčky na posledních dvou řádcích, do názvu operace doplní „/ZOT“ a při doplňování dalších operací bude „opisovat“ nové (změněné) otáčky.

V levé spodní části formuláře se nachází rámeček s jednotlivými typy operací. (Jeho obsah se mění v závislosti na typu vačky, případně na volbě přídavných přístrojů ve  formuláři START. Seznam všech operací viz příloha č. 1.) Označte požadovanou operaci. Její název se zobrazí v editačním řádku pod výpisem operací a v závislosti na typu operace některá políčka v editačním řádku „zmizí“. Kurzor se přesune do prvního viditelného políčka zleva. Postupně vyplňujte jednotlivá políčka a mačkejte ENTER, až se řádek zapíše do seznamu operací. Pak označte další operaci a pokračujte stejným způsobem. Program automaticky dosazuje na všechny sudé řádky operaci Prodleva, v této fázi s nulovou délkou. Tyto prodlevy budou v optimalizační části programu podle potřeby prodlužovány tak, aby se dosáhlo optimálního průběhu celého výrobního cyklu.
Poznámky:
Nepleťte si Prodlevu a Zahlazení. Tato operace slouží k zahlazení obráběného povrchu a její délka odpovídá třem otáčkám vřetene, minimálně však 0,5 dílku. Prodlevu program dosazuje na každý sudý řádek. Je to speciální operace, která má zpočátku vždy nulový čas. V Optimalizaci se pak dle potřeby prodlužuje tak, aby se vytvořil dostatečný čas a/nebo prostor pro práci jiného nástroje.

Pokud chcete při vybrání operace Podání materiálu napsat do komentáře délku podání, nahlédněte do informačního okna Šířky upichováků.
Editační řádek

· Č.ř. je číslo řádku. Zobrazuje se jen pro orientaci při úpravách řádků. Případná (nechtěná) změna tohoto čísla nemá na nic vliv, po provedení úpravy program zapíše správnou hodnotu.

· N.č. je číslo nástroje. U revolverové hlavy je to číslo otvoru (R1 až R6 resp. R8), u příčných suportů jejich číslo (S1 až S4) a u přídavných přístrojů P1 atd. Ani zde nemá případné přepsání hodnoty žádný vliv.
· Název operace v editačním řádku vyplní program.

· Průměr - zde se dosazuje maximální obráběný průměr pro výpočet řezné rychlosti, nikoliv obrobený průměr. U upichování dosazujte maximální průměr, na kterém začíná nástroj pracovat.
· Komentář - sem je vhodné napsat obrobený průměr (příp. i toleranci), šířku upichováku, podrobnější popis operace a další údaje pro zlepšení přehlednosti výpisu operací.
· Dráha se dosazuje v milimetrech s přesností až na tisíciny.
· HT je hloubka třísky. Zobrazuje se jen u soustružení a je důležitá pro výpočet doporuče​ného posuvu.
· JP je jakost povrchu a zobrazuje se jen u některých obráběcích operací. Může nabývat hodnot 1, 2 nebo 3, přičemž 1 je velmi dobrá jakost, 2 je normální a 3 je hrubá jakost.
· Posuv – u všech typů operací se dosazuje v mm na otáčku (i u frézování). Je vhodné přihlédnout k doporučenému posuvu v políčku poněkud vpravo. Podrobnosti k doporučenému posuvu jsou v následující kapitole.
Když po dosazení posuvu stisknete ENTER, zvýrazní se tlačítko Zapiš řádek. Další stisknutí ENTER způsobí zapsání řádku na konec seznamu operací a vymazání všech údajů z editačního řádku. Pak můžete pokračovat výběrem další operace.
Poznámky:
Pokud bude v editačním řádku chybět nějaký důležitý údaj, program na to upozorní operátora. Bude-li editační řádek prázdný, bude případné stisknutí tlačítka Zapiš řádek ignorováno. (Program oznámí, že poslední prodlevu nelze korigovat.)
Při přechodu do jakékoliv jiné části programu (včetně přechodu k jiné vačce) se kontroluje u všech vaček, zda mají v první a poslední operaci stejný poloměr. U revolverové vačky se navíc kontroluje, zda jsou v první a poslední operaci shodné otáčky. Pokud program zjistí neshodu, zobrazí upozornění, ale přechod do zvolené části programu provede. Pokud by při přechodu do zvolené části programu mohla zjištěná neshoda způsobit vážnou chybu (Zápis na disk, Optimalizace, Náhled vaček, tiskové výstupy Generování DXF nebo NC programu apod.), program se dotáže, zda chcete pokračovat.
Pro urychlení práce se suportovými vačkami byla zavedena nová operace „Standardní zápich“. Jak vyplývá z názvu, jedná se o nejčastěji používaný typ operace u suportových vaček. Zjednodušení práce spočívá v tom, že se zadává jen jeden řádek, a to Standardní zápich – bez Nástupu a bez Sestupu. Po zadání počátečního poloměru vačky se vybere operace Standardní zápich a doplní se stejné hodnoty jako u běžného zápichu. Program automaticky spočítá velikost potřebného nástupu a před Standardní zápich doplní operaci Nástup, dále pak doplní Zahlazení a Sestup. Odpadne tak nutnost počítání dráhy Nástupu a Sestupu a práce se zrychlí. Operace může být použita i vícekrát.

Výběr otáček vřetene
Revolverová vačka

Dodatečná změna otáček se provádí vždy jen na zvýrazněném řádku resp. na dvojici řádků, z nichž první je některá pracovní operace a následující je Prodleva. Podle toho, jaké jsou otáčky na předcházející dvojici řádků program buď přidá nebo zruší doplněk „/ZOT“ v názvu vybrané operace. V tomto případě se změní otáčky pouze na vybrané dvojici řádků. Je-li potřeba změnit otáčky na dalších řádcích, musí se celý postup opakovat s dalšími dvojicemi řádků. Výjimku tvoří obráběcí operace, ve kterých nelze ze zřejmých důvodů otáčky měnit. Když vyberete řádek s nějakou obráběcí operací a zvolíte pro ni jiné otáčky, program změní otáčky nejen ve vybrané obráběcí operaci, ale současně i v operaci předcházející. Tím by mělo být zaručeno, že na začátku obráběcí operace budou již na stroji požadované otáčky. Pokud by však předcházející operace byla kratší než čas potřebný ke změně otáček, takže by změna otáček končila až během obrábění, program na to upozorní. V tom případě je nutné přesunout změnu otáček na ještě dřívější operaci a pokud to není možné, prodloužit Prodlevu před obráběcí operací nebo lépe před Nástupem k této obráběcí operaci.

Poznámky:
Při řezání závitu závitníkem nebo očkem se provádí změna otáček odlišným způsobem. Po operaci Řezání závitu následuje Prodleva a pak se vkládá operace Výjezd se stejným posuvem jako při řezání závitu. V žádné z těchto operací nelze měnit otáčky, ale za operaci Řezání závitu se musí vložit samostatná operace Reverzace. Ta je určena pro použití jen po Řezání závitu a nemůže být vložena nikam jinam. Po jejím zapsání (nebo kdykoliv později) můžete v této operaci změnit otáčky standardním způsobem. 

Po řezání závitu závitovací hlavou se vkládá operace Rozevření čelistí. Změna otáček se provádí standardním způsobem, ale až v následujícím Sestupu. (V operaci Rozevření čelistí nelze otáčky měnit.)
Ostatní vačky

U ostatních vaček nelze otáčky měnit. Program přiděluje každé operaci na ostatních vačkách otáčky přesně takové, jaké jsou definovány na revolverové vačce v okamžiku, kdy příslušná operace začíná. V Optimalizaci (viz. dále), když se suportová vačka posouvá k vyššímu nebo nižšímu času, se otáčky u každé operace mění v závislosti na revolverové vačce. Proto se nelekněte, když jsou např. na začátku revolverové vačky velmi nízké otáčky a při vkládání hodnot pro upichovací nůž se vypočítá neúměrně dlouhý čas z těchto nízkých otáček. Až v Optimalizaci přesunete vačku ke konci výrobního cyklu, kde jsou vysoké otáčky, čas upichování se přepočítá a výrazně zkrátí.

Poznámka:

Program kontroluje rychlost suportů v každé operaci. Když při vysokých otáčkách dosadíte velký posuv, může se stát, že suport překročí povolenou rychlost. V takovém případě na to program upozorní a sdělí maximální přípustnou hodnotu posuvu. Nápravu proveďte buď zmenšením posuvu nebo snížením otáček. U suportových vaček k tomu může dojít v případě, že nejsou „na svém místě“, ale jsou v oblasti s příliš vysokými otáčkami. Přesuňte vačku do oblasti se správnými otáčkami a překontrolujte posuv (viz dále).

Když provedete u již hotového postupu změnu otáček, program přepočítá všechny operace včetně času cyklu. V takovém případě se změní řezné rychlosti a proto bude vhodné překontrolovat posuvy u obráběcích operací (viz dále).

Doporučený posuv

Jakmile jsou v editačním řádku vyplněny všechny hodnoty nutné pro výpočet posuvu, program vypočítá a zobrazí Maximální doporučený posuv v políčku poněkud vpravo. Vy se můžete nyní rozhodnout, zda do políčka Posuv dosadíte hodnotu vypočtenou nebo jinou podle vlastních zkušeností. Jak již bylo uvedeno na začátku, výpočet posuvu z řezné rychlosti a ostatních podmínek není zrovna standardní a v některých případech může vést ke zkresleným hodnotám. Rovněž mějte na paměti, že se jedná o maximální hodnotu.
Poznámky:

Výpočet maximálního doporučeného posuvu nastane v okamžiku, když jste doplnili poslední viditelné políčko před políčkem Posuv a stisknuli ENTER. Obvykle je to políčko JP (jakost povrchu), ale u některých operací to může být třeba Dráha, když políčka HT (hloubka třísky) a JP nejsou viditelná. Další podmínkou je, že všechna ostatní políčka (kromě Komentáře) jsou vyplněná platnými hodnotami.
Doporučený posuv můžete nechat vypočítat také kdykoliv později, např. po změně otáček. Zvýrazněte řádek s obráběcí operací a stiskněte tlačítko Uprav vybraný řádek. Nyní umístěte kurzor do nejbližšího okénka vlevo od Posuvu a stiskněte ENTER. Program vypočítá hodnotu doporučeného posuvu.

Dodatečné úpravy
Další tlačítka ve spodní části formuláře umožňují mazání, přidávání nebo úpravy vybraných řádků dle potřeby. Označte příslušný řádek v seznamu operací tak, že na něj (kamkoliv) umístíte kurzor a klepnete na levé tlačítko myši. Řádek se zvýrazní modrou barvou. Když nyní klepnete na tlačítko Uprav vybraný řádek, hodnoty z něj se překopírují do editačního řádku a mohou zde být změněny. (Stejného účinku docílíte, když na vybraný řádek poklepete myší. To je však spolehlivé jen tehdy, když seznam operací nepřesahuje jednu stránku. Když už je okno plné a vpravo je zobrazen posuvník, stává se, že po prvním klepnutí se řádky posunou a druhé klepnutí je na jiném řádku, takže se označí jiný řádek.) Po provedení úprav uložte řádek pomocí tlačítka Zapiš řádek.
Poznámka:

Vybrat můžete i řádek s Prodlevou. V tom případě můžete změnit jen čas prodlevy. Nabídka operací zůstane prázdná, aby nebylo možné nahradit Prodlevu jiným typem operace. Po zapsání řádku s Prodlevou se nabídka operací znovu zobrazí. Když vyberete operaci na revolverové vačce, zneviditelní se po dobu úprav Výběr otáček vřetene.
Když upravený řádek nezapíšete a pokusíte se vybrat (označit) jiný řádek, program požádá o dokončení úprav řádku a o jeho zapsání. Teprve potom lze vybrat jiný řádek.
Tlačítkem Smaž poslední řádek odstraníte poslední řádek (resp. dvojici řádků) ze seznamu operací.

Jestliže označíte v seznamu operací některý řádek a stisknete tlačítko Smaž vybraný řádek, smaže se dvojice řádků. Pokud byl označen řádek s Prodlevou, smaže se spolu s ním předcházející „pracovní“ řádek. Při označení „pracovního“ řádku se spolu s ním smaže následující Prodleva. První řádek s prodlevou (číslo „0“) však smazat nelze.
Podobným způsobem je možné do seznamu operací přidat nový řádek, resp. dvojici řádků. Zvýrazněte některý řádek (kromě první Prodlevy, před kterou vkládat nelze) a stiskněte tlačítko Vlož prázdný před vybraný. Program vloží před zvýrazněný řádek nové dva řádky s Prodlevami, takže v seznamu budou nyní tři po sobě následující řádky typu Prodleva a prostřední z nich se zvýrazní. Prodlevu nahraďte požadovaným typem operace, doplňte potřebné údaje a řádek zapište stisknutím tlačítka Zapiš řádek.
Poznámka:

Pokud nenahradíte zvýrazněný řádek s Prodlevou jiným typem operace, zůstanou v seznamu 3 prodlevy za sebou. Při přechodu do jakékoliv jiné části programu nebo k jiné vačce program kontroluje, zda se u některé vačky nevyskytují tři po sobě jdoucí prodlevy. Pokud je najde, poslední dvě z nich bez dotazu smaže a upozorní na to.
Výjimečné časy některých operací

Podání materiálu a Otočení RH. Jestliže se operace vyskytuje dvakrát za sebou, program v souladu s návodem prodlouží čas prvního Podání resp. Otočení RH.

Sestup Kombinovaný je stejný jako standardní Sestup, ale vyznačuje se tím, že současně se Sestupem začíná Otočení RH. Jelikož výrobce strojů tuto kombinaci nedoporučuje, byla od verze 4 zrušena možnost jejího zadávání. Pro zachování kompatibility s dřívějšími verzemi program dokáže s tímto typem operace pracovat. Doporučuji ho nahradit normálním Sestupem.
Otočení RH o 2 otvory najednou. Program použije standardní čas pro otočení RH o 1 otvor a prodlouží ho o 20 %.

Změna otáček. Pro změnu otáček použije program standardní čas dle návodu. Při rozběhu z nulových otáček prodlouží čas na dvojnásobek.

Přímý odtah revolverového suportu (rovný trh neboli Výplach). U „malé řady“ strojů, tj. A18B, A20B, A22B a A22O je v návodu k použití stanoven pro tuto operaci čas 0,5 s. Ve skutečnosti však operace trvá déle a proto program přiděluje této operaci 0,7 s.

Informační okno
Stejně jako ve  formuláři START je i zde v pravé části informační okno s pěti záložkami.
Vyplnění formuláře Přídavné přístroje
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V horní části formuláře jsou jen 4 tlačítka pro Podélné soustružení, Výkyv a Posuv podávacího přístroje a pro Příčné vrtání. Vačka pro Podélné soustružení nebo Příčné vrtání u některých typů strojů chybí. Data se vyplňují prakticky stejně jako u základních vaček. Rozdíl je pouze v tom, že poměr mezi dráhou suportu a dráhou na vačce není obvykle 1:1, ale má jinou hodnotu. Pro usnadnění je v okně Poznámky tabulka s převodovým poměrem a vybranými hodnotami. 
Největší odlišnost je u vačky pro Výkyv podávacího přístroje, kde se nezadává ani počáteční poloměr, ani zdvihy při výkyvu ramene. Místo toho se na začátku práce s touto vačkou vybírá výchozí poloha ramene. K dispozici jsou polohy „proti vřetenu“, „proti nástroji“ a u matkořezu ještě „proti hvězdici“ (záhlubníku). V nabídce operací jsou typy operací, které se u základních vaček nevyskytovaly, jako např. Sestup ke vřetenu, Nástup k obrábění a u matkořezu ještě Nástup ke hvězdici.
Vačka pro Posuv podávacího přístroje má rovněž nové operace, jako je Nástup / nasunutí, Sestup / vysunutí, Upnutí kleštiny, Povolení kleštiny a u matkořezu ještě Matkořez-záhlub a Matkořez – závit.
Podobně jako u Základních vaček se grafy všech vaček (viz dále) zobrazí na počátku grafu, protože první Prodleva je standardně nulová. Chcete-li tomu zabránit, můžete po doplnění alespoň jedné operace prodloužit první prodlevu a tak posunout graf aktuální vačky do předpokládaného místa použití. (Pokud je vložena jen první Prodleva, nelze její velikost měnit.)

Editační políčka Požadovaná životnost se mění v závislosti na typu vačky, ale ve fázi vkládání hodnot nemá smysl jejich obsah měnit.
Optimalizace výrobního cyklu
Po doplnění operací pro všechny vačky se provádí tzv. Optimalizace. Je to nejdůležitější fáze celého procesu, při které se v časovém diagramu posouvají začátky jednotlivých operací tak, aby všechny nástroje měly dostatek času (a/nebo prostoru) pro vykonání určených operací a aby se přitom ztrátové časy omezily na nejnutnější míru.
 Optimalizaci spustíte klepnutím na tlačítko Optimalizace nebo na ikonu [image: image14.bmp] nebo výběrem příkazu Vkládání a úpravy / Optimalizace z hlavní nabídky. Kurzor se změní na nitkový kříž (na obrázku je přibližně uprostřed). Optimalizaci ukončíte buď ikonou [image: image15.bmp] nebo výběrem příkazu Vkládání a úpravy / Konec optimalizace z hlavní nabídky. 
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Na obrázku je vidět příklad optimalizace sady vaček pro výrobu jednoduchého dílu s průchozím otvorem a vnitřním závitem – viz další obrázek. Na svislé ose jsou poloměry vaček. Na vodorovné ose dole je čas v sekundách a nahoře je celý cyklus rozdělen na 100 dílků. V informační liště zcela dole je typ stroje, číslo postupu, čas cyklu, aktuální vačka (S2) a název aktuální operace včetně doby jejího trvání v závorce. Poloha kurzoru má vodorov​nou souřadnici uvedenu jako čas / počet dílků (T=11,98 / 53,3) a svislá souřadnice je uvedena jako poloměr (R60,13). V posledním okénku jsou nejbližší kratší a nejbližší delší čas cyklu. Svislá přerušovaná červená čára poblíž pravého okraje vyznačuje graficky nej​bližší kratší čas cyklu, aby mohl operátor lépe posoudit, zda je reálné případné zkrácení cyklu. 

Černou barvou je zakreslena revolverová vačka, červenou vačka předního suportu, modrou vačka zadního suportu, zelenou je vačka horního zadního suportu. Barvy vaček jsou vždy stejné. Ostatní vačky (zde nepoužité) mají následující barvy: švestková – horní přední suport, hnědá – podélné soustružení, oranžová – výkyv podávacího ramene, modrozelená – posuv podávacího ramene a blankytně modrá – příčné vrtání.

Žluté svislé čáry vyznačují změny otáček. Vzdálenost mezi dvojicí čar odpovídá skutečnému času potřebnému ke změně otáček. Nové otáčky jsou zapsány pod žlutými čarami nad časovou osou.

Stručný popis operací na revolverové vačce:
Vačka začíná v nulovém čase na R78 podáním materiálu, které trvá asi 2,5 dílku. Následují Sestup, Otočení hlavy, Nástup, soustružení d11+vrtání D8+sražení hrany na dráze 12,5, Zahlazení, Sestup na R75, Otočení hlavy, Nástup na R78, Vrtání D5,9 na dráze 12 mm, Sestup na R84, Otočení hlavy, Nástup na R86, Rychlovrtání D2 na dráze 4 mm, Sestup na R80,3 a Otočení hlavy. Během tohoto Otočení hlavy se mění otáčky z 1978 na 464. Následuje Nástup na R81,3, Řezání závitu na dráze 8,7, samostatná operace Reverzace (na 1171L min-1), Výjezd na stejné dráze jako bylo Řezání závitu, Sestup, během kterého dochází ke změně otáček na 1978L, 2x Otočení hlavy a Nástup na stejný poloměr jako na začátku, tj, na R78.

Suportové vačky mají na začátku Prodlevu, která určuje polohu vačky v diagramu. (Počáteční prodlevy nejsou zobrazeny.) Následují operace Nástup, Zapichování, (případně Zahlazení) a Sestup na výchozí poloměr.
Počet a sled operací v tomto jednoduchém příkladu je typický pro většinu aplikací. Každý suport zde pracuje jen jednou. Ve skutečnosti zde mohou být ještě další operace a [image: image50.jpg]i Vatkové automaty MAS
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všechny suporty mohou pracovat vícekrát.

Na začátku a na konci každé operace je malá značka. Od těchto značek na suportových vačkách vedou k horní stupnici tenké vztažné čáry, které prochází grafem revolverové vačky a usnadňují tak „skládání operací za sebe“. (Revolverová vačka vztažné čáry nemá.) Značky jsou normálně nakresleny černou barvou. Pokud je však značka na konci Prodlevy, která není nulová, je zobrazena červeně. Pro operátora je to signál, že takovou Prodlevu může v případě potřeby zkrátit. Z obrázku vpravo je patrné, že na revolverové vačce jsou 2 otočení hlavy a Prodleva za druhým Otočením hlavy je prodloužená, aby další operace začala až po dokončení obrábění suportem 4 (švestková barva).

Kromě vztažných čar je možné využít i souřadnic kurzoru, které jsou zobrazeny v informační liště a změřit přesně čas i poloměr libovolného bodu v diagramu.
Podstatou Optimalizace je prodlužování a zkracování jednotlivých Prodlev tak, aby všechny nástroje měly dostatek času na vykonání operací a aby nikde nebyly zbytečné ztrátové časy. Prodlevy jsou vloženy na začátku a za každou operací, takže jejich změnou můžeme měnit tvar jednotlivých křivek zcela libovolně. Na malém obrázku nahoře je vidět, že 4. suport (švestková barva) byl posunut tak, aby začal pracovat v okamžiku ukončení práce druhého suportu (modrá barva) a obrábění na revolverové vačce začíná až po skončení práce čtvrtého suportu.
V našem konkrétním případě budou mít při vstupu do Optimalizace všechny vačky počáteční prodlevy nulové (pokud jsme je už předem záměrně neprodloužili). Tím pádem budou všechny grafy „nalepeny“ k levému okraji, čas cyklu (viz. dolní lišta) bude asi 15 sekund a naším úkolem bude uspořádat vačky tak, jak jsou na obrázku. Přesuneme kurzor do levé dolní části diagramu, kde jsou přes sebe nakresleny Nástupy všech suportů. Pomalým pohybem „přetneme“ kurzorem tyto Nástupy. Pípnutí signalizuje, že program „zachytil“ některou křivku a v informační liště dole zobrazí název suportu a název operace. Pokud je zachycena požadovaná operace, stiskneme levé tlačítko myši a za stálého držení posuneme celou vačku doprava přibližně do místa předpokládaného použití. Jakmile uvolníme myš, vačka se zastaví a program přepočítá časy všech operací a překreslí diagram. V našem případě bude zřejmě zachycena vačka horního zadního suportu (zelená), protože byla nakreslena poslední a „jakoby leží na vrchu“. Stejným způsobem posuneme i vačky předního a zadního suportu. V tomto případě ovšem se Nástupy červené a modré křivky překrývají jen částečně, takže je snadné „uchopit“ modrou křivku v horní části Nástupu.
Poznámka:

Nesnažte se „uchopit“ vačku na začátku nebo na konci operace nebo v místě, kde jsou nakresleny i jiné vačky. Pamatujte, že se prodlužuje (zkracuje) Prodleva před „uchopenou“ operací a celá část křivky vpravo od operace se pohybuje spolu s ní. Je-li některá Prodleva dostatečně dlouhá, můžete uchopit přímo tuto Prodlevu. Pak se mění její délka a část křivky vpravo se rovněž posouvá.
Čas operace Upichování nebo Zapichování na suportové vačce se počítá z otáček v okamžiku, ve kterém tato operace začíná. Když přesunete vačku do oblasti, kde jsou jiné otáčky než předtím (a uvolníte tlačítko myši), čas a tím i „šířka“ křivky se změní. A pokud přesunete suportovou vačku doprava tak, že přesahuje pravý okraj, prodlouží se čas cyklu tak, aby se suportová vačka resp. její pracovní část (tj. Zapichování, případně Zahlazení a následující Prodleva) „vešla“ do diagramu. Pokud poslední Sestup přesahuje přes pravý okraj diagramu, vykreslí se přesahující část od levého okraje diagramu a opačně, když Nástup začíná před levým okrajem diagramu, vykreslí se jeho část u pravého okraje.
Poznámka:

Pokud při přiblížení kurzoru k některé křivce nebo při jejím „přetnutí“ počítač nevydává žádné zvuky, zřejmě není této funkci ve Windows přidělen příslušný zvuk. V takovém případě spusťte Ovládací panely / Zvuky a zvuková zařízení (u Win2000 Zvuky a multimedia). Přejděte na kartu Zvuky, vyberte Událost „Výchozí nastavení zvuku“ a z rozbalovacího seznamu přidělte této události zvuk „Windows XP – cink.wav, případně ding.wav nebo snad nejlépe start.wav. Zda je nastavení v pořádku snadno ověříte klepnutím na trojúhelníček, který zvuk přehraje. Pokud se vám žádný ze zvuků nezamlouvá, můžete vybrat kterýkoliv jiný, ale hledejte zvuk co nejkratší, aby vás při práci nezdržoval. (Zvuky jsou v adresáři Windows\Media.)
Jak již bylo řečeno, když dráha kurzoru „přetne“ křivku, v informační liště se zobrazí označení suportu a název operace. U revolverové hlavy jsou to značky R1, R2 atd., u příčných suportů S1, S2 atd., u přídavných přístrojů P1, P2 atd. Pokud „uchopíte“ nějakou operaci (Soustružení, Vrtání …) a posunete ji doprava, bude se prodlužovat Prodleva ležící před touto operací. Totéž můžete provést i tak, že místo operace „uchopíte“ předcházející Prodlevu. Podmínkou ovšem je, že Prodleva není nulová nebo příliš krátká.
Během Optimalizace můžete kdykoliv zobrazit ostatní formuláře jako např. Životnost nástrojů, Základní vačky, Vačky přídavných přístrojů atd. Můžete dokonce i měnit posuvy a další parametry. To je výhodné, když se snažíte zkrátit čas výrobního cyklu a současně „vyrovnat“ životnost nástrojů. Pokud takto otevřený formulář zavřete (tlačítkem Zavřít okno nebo křížkem v horním rohu), můžete pokračovat v Optimalizaci (program přepočítá změněné hodnoty až v okamžiku, kdy provedete v Optimalizaci nějakou změnu). Pokud však formulář nezavřete a místo toho stisknete tlačítko Optimalizace, dojde k ukončení Optimalizace.
Posouvání Změn otáček

Během Optimalizace je rovněž možné posouvat Změny otáček. Normálně začíná změna otáček na začátku příslušné operace. Pokud by bylo potřeba např. v diagramu nahoře přesunout vačku zadního suportu (modrá) tak, aby končila zároveň se začátkem Otáčení RH, musela by se provést změna otáček prakticky ve stejném okamžiku, kdy obrábění na vačce končí. To by bylo velmi náročné na seřízení stroje, protože během obrábění nelze otáčky měnit. V takovém případě umístěte kurzor do oblasti změny otáček ohraničené žlutými čarami, stiskněte levé tlačítko myši a posuňte celou oblast změny otáček doprava. Posouvání je však možné jen tolik, aby změna otáček končila v aktuální operaci. Pokud např. bude změna otáček prováděna během sestupu, který je kratší než čas potřebný ke změně otáček, nebude možné změnu otáček posunout.

Poznámka:

Výběr oblasti pro změnu otáček má přednost před výběrem funkční části vačky (Nástup, Obrábění atd.) takže pokud chcete vybrat některou úsečku na vačce, vyhněte se oblasti ohraničené žlutými čarami.
Při ukončení Optimalizace program kontroluje některé parametry: Zda neprochází pracovní část některé vačky změnou otáček, zda není u některé operace překročena řezná rychlost nastavená ve  formuláři START a u některých přídavných přístrojů např. polohu upnutí nebo povolení kleštiny.
Poznámky:

Program přepočítává při každé změně všechny operace. Časy obráběcích operací se nemění, ale časy Nástupů, Sestupů atd., se mění v závislosti na době celého výrobního cyklu. Tím dochází k malým posunům některých křivek, takže Optimalizaci budete muset provést několikrát. Proto je vhodné provádět první Optimalizaci jen „nahrubo“ a teprve při druhém nebo třetím „průchodu“ umísťujte jednotlivé operace do „definitivní“ polohy. Mezi koncem předcházející a počátkem následující operace nechávejte alespoň 0,5 dílku mezeru pro snadnější seřízení stroje.
Čas cyklu je vždy o něco delší než čas konce poslední operace. Je to způsobeno tím, že časy cyklu se mění skokově v závislosti na dostupných ozubených kolech pro daný typ stroje. Aby operátor věděl, jestli se případným „ušetřením“ několika desetin sekundy dostane na kratší čas cyklu, nebo jestli má naopak „uvolnit“ skladbu jednotlivých operací, je vhodné sledovat nejbližší kratší a nejbližší delší časy cyklu v informační liště a červenou svislou čáru vyznačující nejbližší kratší čas cyklu.
U vaček přídavných přístrojů program nekontroluje, zda procházejí změnou otáček a dovolí posunout křivku natolik doprava, že funkční části křivky přesahují konec diagramu a přesahující část se kreslí znovu od počátku diagramu. Zato ale kontrolují délku některých operací (počet dílků) tam, kde je to návodem k použití přídavného přístroje předepsáno (např. Upnutí a Povolení kleštiny při příčném vrtání apod.).
Důležité:

V průběhu optimalizace v době kdy už jste zřejmě docílili nejvhodnějšího času cyklu udržujte konec poslední funkční operace (obvykle Nástup nebo Otočení RH) v oblasti mezi nejbližším kratším časem cyklu vyznačeným svislou přerušovanou červenou čarou a pravým okrajem diagramu. Zabráníte tím nechtěným změnám času cyklu, překreslování celého diagramu a posouvání suportových vaček. Při každém ukončení optimalizace se program dotazuje, zda chcete posunout konec revolverové vačky k pravému okraji diagramu. Pokud dotaz potvrdíte, program zkrátí poslední prodlevu na několik tisícin sekundy a místo toho prodlouží předposlední prodlevu. Toto „posunutí“ je vhodné provádět až při poslední (definitivní) optimalizaci.
Zápis na disk
Zápis dat na disk je možný jen v průběhu nebo až po provedení Optimalizace. Vychází se z předpokladu, že když provedete nějakou změnu ve formulářích Základní vačky nebo Vačky přídavných přístrojů, musíte stejně vstoupit do Optimalizace a provést doladění. Pokud váš počítač není stabilní nebo hrozí výpadek proudu apod., je možné během vkládání dat vstoupit do Optimalizace a bez provádění změn ji ihned ukončit. Tím se aktivuje ikona Zápis na disk ([image: image17.bmp]) a Soubor / Zápis na disk v hlavní nabídce. Po zapsání na disk se ikona i příkaz Soubor / Zápis na disk deaktivují a před dalším zápisem je opět nutné vstoupit do Optimalizace. To platí i v případě, že třeba jen doplňujete nářadí, ale neplatí to pro tvorbu nebo úpravu Poznámek – viz dále.
Pokud naopak chcete přejít na novou vačku, jiný typ stroje nebo chcete program ukončit a byla provedena Optimalizace bez Zápisu na disk, program se dotáže, zda předtím chcete data uložit.

Poznámky

Stisknutím ikony Poznámky ([image: image18.bmp]) nebo příkazu Poznámky v hlavní nabídce se otevře formulář umožňující zápis libovolných poznámek k aktuálnímu postupu. Pokud zatím soubor s poznámkami neexistuje, je formulář prázdný a ve spodní části je příslušná informace. Vepište požadovaný text a soubor s poznámkami zapište na disk tlačítkem Zápis na disk. Soubor se uloží do adresáře Poznámky aktuálního stroje. Jeho název bude shodný s číslem postupu a přípona bude RTF. Na rozdíl od všech ostatních hodnot tento soubor nevyžaduje provedení optimalizace a zapisuje se samostatným příkazem.
Podrobnější informace o práci se souborem jsou uvedeny na následujícím obrázku. Pokud by nebyl text v obrázku dobře čitelný, najdete jej v souboru Poznámky.rtf v adresáři VackyMAS. Číslo postupu, ke kterému se vztahuje, je uvedeno v horní liště okna.
Poznámka:

Na existenci souboru s poznámkami program upozorňuje ve formuláři START zobrazením této ikony a textovou poznámkou.
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Do tohoto okna Ize napsat libovolny text jak v programu VackyMAS, tak ve Wordu nebo ve WordPadu.

e ureno zejména pro dopliikové informace k sefizeni stroje, které nemohly byt uvedeny v ostatnich formuldiich pro nedostatek mista apod
(Napi” v komentaii k nekteré operaci uvedete "z poznamky” a zde pak miZete celou problematiku podrobn popsat )

Dalsi uplatnéni miZe byt nap?. pro z4pis poznatki 2 vjpoitu vatek nebo praktickych poznatki 2 jejich pouZivén. Mohou sem bt zapsény napi.
dopliikové informace k pouzitérnu naradi, skutecng dosahované Zivotnosti néstroji, vhodnost drzaki a podobng. Tyto poznarmky mohou byt v
lbudoucnu vyuZity v piipadé, 7e se bude sada vasek prepocitévat a znovu vyrabit, nebo pro navh vagek pro novou soucéstku, kterd je podobnd jiz
Ivyrébéné

[Tento text se zapisue na disk samostatné Haitkem "Z4pis na disk” ve spodni lité a na rozdil od jinjch zmén nevyZaduje provedent
Optimalizace

Chcete.li zapsané informace zachovat, vidy je zapiste na disk jesté pred uzavienim okna. Pii oteviréni tohoto okna se totiZ jeho obsah
Ivady vymae a pak se do ngj nacte obsah z disku

(Obsah tohoto okna se zapisuje do souboru, ktery mé stejné Eislo jako vatka, piiponu RTF a je urnistén v adresii Poznamky. Soubor je take
mozné vytvoiit nebo upravit v programu WordPad, ktery je souésti operagniho systému Windows ve vSech jeho verzich. Rom? je mozné ho
Ivytvofit nebo upravit v prograrnu Word. Ve Wordu i ve WordPadu je mozZné upravovat velikost pisma, jeho barvu, tioustku, formdtovéni odstaved atd
[Dokance je mozné i kladat obrazky, grafy. tabulky apod. Jak je patmé 2 tohoto okna, pii jeho otevieni v programu VackyMAS ziistane
ffarmétavani zachovéno. Vjimku il obrézky, které Ize sice ve Wordu i WordPadu do solboru vioZit, ale pii oteven v prograrmu VaikyMAS se
Inezobrazi a pokud soubor v prograrmu VackyMAS ulozite, obrazek se ztrati,

[Tabulka vytvofend ve Wardu (ve WordPadu se neda vytvofi) se nacte beze zmény a dokonce je moZné ji v prograrmu VatkyMAS dopliovat nebo
ménit obsah jednotiivjch bungk. Pii ulaZeni v programu VackyMAS se tabulka zapie vEetng provedenych zmén (ordmovani viak bude mit jen
ednu toustku dar)

Tabulka Leden Unor Brezen Duben
Vyrabeno tiisek [kg] 500 600 700 atd
atd

[Pokud soubor vytvoiite v prograru VackyMAS nebo ve WardPadu, dostane pii uloZeni automaticky pifponu RTF. Pokud jej vytvéiite ve Wordu,
musite ho ulozit jako formét RTF". Kdy? ale ve Wordu oteviete soubor s piiponou RTF, provedete Gpravy a znows ho ulozite, zistane piipona RTF
zachovéna

[Sousor byl naposledy ulozen 24. 6.05 Zapis na disk Tisk Zaviit okna





Formulář Vačka z disku
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Po stisknutí ikony [image: image21.bmp] nebo volbě Soubor / Vačka z disku z hlavní nabídky se otevře formulář podobné zobrazenému. V seznamu se vypíšou všechny soubory, které jsou pro zvolený typ stroje zapsány na disku. Sadu vaček, kterou chcete načíst do paměti můžete vybrat buď označením příslušného řádku myší a stisknutím tlačítka Čtení z disku, nebo poklepáním na příslušném řádku. Po označení řádku se v pravé části formuláře zobrazí Náhled na výkres (pokud je ovšem v příslušném podadresáři výkres uložen). V posledním sloupci je zobrazen znak „+“ pokud je výkres k dispozici nebo „-“. Stisknutím tlačítka Výkres ve skutečné velikosti si jej můžete lépe prohlédnout ve větším okně.
Pokud bude na disku uloženo větší množství souborů, bude hledání obtížnější. Proto je zde další možnost, a to vyhledávání podle Skupiny nebo libovolné skupiny znaků, která je obsažena v jednotlivých řádcích. Může to být část názvu součástky, čísla výkresu nebo i datumu nebo čísla postupu. Podrobné pokyny pro hledání jsou uvedeny přímo na formuláři.
Po přečtení vačky z disku se zobrazí formulář START a dále již můžete postupovat známým způsobem.
Vytvoření sady kopírováním pro stejný nebo jiný typ stroje

Pokud budete chtít vytvořit novou sadu vaček pro součástku, která je podobná nějaké již existující, zkopírujte ji v průzkumníku (ve stejném adresáři!!!), přidělte jí neobsazené číslo, načtěte do paměti, upravte dle potřeby a zapište na disk. Nezapomeňte přitom zkopírovat rovněž Výkres a případně Poznámky s novým číslem.
Překopírování hotové sady vaček do podadresáře jiného stroje není možné. Program si správnost dat kontroluje a nedovolí takovou manipulaci.

Hledání dílu v adresářích všech strojů
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Pokud potřebujete vyhledat postup pro nějaký obrobek a nevíte, pro který model stroje byl postup zpracován, použijte s výhodou tuto funkci. Ze seznamu skupin vyberte příslušnou skupinu a buďto na ni poklepejte nebo stiskněte tlačítko Hledání skupiny nebo výrazu. Ve velkém okně se zobrazí jen ty postupy, které patří do vybrané skupiny. Zde pak zvýrazněte hledaný postup a dvojklikem nebo tlačítkem Čtení z disku ho načtěte do paměti. Pokud chcete místo Skupiny vyhledat nějaký jiný výraz (např. „šroubení“ apod.), vepište jej do malého okénka a dále postupujte stejně.
Životnost jednotlivých nástrojů
Během vkládání jednotlivých parametrů u „obráběcích“ operací program počítá a zobrazuje Maximální doporučený posuv. Ten se počítá pro předvolenou dobu životnosti (standardně 60 minut). Pokud dosadíte jinou hodnotu posuvu než je vypočítaná, skutečná životnost nástroje se změní. Skutečnou životnost všech použitých nástrojů lze zobrazit stisknutím ikony [image: image23.bmp] nebo volbou Zobrazení / Životnost z hlavní nabídky. Program zobrazí následující formulář, ve kterém je zobrazena životnost všech nástrojů (kromě závitových a frézovacích) v minutách a v počtech obrobených kusů (nástroje se životností menší než 1 minuta se nezobrazí). V seznamu jsou nástroje umístěné v revolverové hlavě označeny zkratkou RH1 atd., nástroje příčných suportů zkratkou Sp1 atd. a nástroje přídavných přístrojů zkratkou PPx. Jako „x“ je u přídavných přístrojů použito pořadové číslo vačky, tj. 5 až 8. Pro lepší orientaci následuje název operace včetně komentáře. Kromě toho je zde i jednoduché grafické znázornění, které je upraveno tak, aby nástroj s největším počtem obrobených kusů měl plný řádek hvězdiček a životnost ostatních nástrojů je znázorněna kratším řádkem hvězdiček odpovídající délky.
Jak již bylo uvedeno, formulář se životnostmi jednotlivých nástrojů můžete zobrazit i během Optimalizace, potom jej zavřít a pokračovat v optimalizaci.
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V tomto konkrétním příkladu jsou životnosti jednotlivých nástrojů značně rozdílné. Kdybychom u všech nástrojů použili Maximální doporučený posuv, byla by životnost všech nástrojů (až na výjimky – viz. dále) přibližně stejná jakou jsme zadali (v našem případě všude 60 minut). Životnost v kusech je závislá na době, po kterou příslušný nástroj pracuje a může se pohybovat ve značném rozsahu. Pokud je vypočítaná životnost neúměrně vysoká, nahradí ji program číslem 99999.
I když výpočet doporučeného posuvu a životnosti nástrojů se provádí nestandardním způsobem (viz úvodní část), může nám dobře posloužit k tomu, aby životnost jednotlivých nástrojů (měřená počtem obrobených kusů) byla vyrovnaná. Pokud budete chtít životnost některého nástroje prodloužit, otevřte formulář Základní vačky a změňte životnost příslušného nástroje např. na 120 minut. Potom zvýrazněte řádek, na kterém tento nástroj obrábí a stiskněte tlačítko Uprav vybraný řádek. V editačním řádku umístěte kurzor do políčka JP a stiskněte ENTER. V políčku Maximální doporučený posuv se zobrazí nová hodnota odpovídající delší životnosti. Vložte novou hodnotu do políčka Posuv a řádek zapište. (Pokud je nástroj použit vícekrát, proveďte obdobnou úpravu na všech řádcích, kde tento nástroj pracuje.) Když nyní znovu zobrazíte formulář se životností všech nástrojů, bude počet obrobených kusů u vybraného nástroje vyšší. Pokud použijete nové (menší) posuvy, prodlouží se pravděpodobně i čas cyklu a bude nutné provést novou Optimalizaci a Zápis dat na disk. 

Poznámka:

Jak již bylo uvedeno dříve, v některých případech může vyjít teoretická životnost velmi vysoká - třeba i několik milionů kusů. Pokud se tak stane, ověřte v první řadě řeznou rychlost, která to může výrazně ovlivnit. Pamatujte, že zejména u výhrubníků, výstružníků apod. hodně záleží na kvalitě ostření a že životnost jednotlivých kusů stejného typu nástroje může být značně odlišná.
Zobrazení výsledků práce
Kdykoliv během práce s programem můžete pomocí ikon v tlačítkové liště zobrazit výkres obráběného dílu ([image: image25.bmp]), Funkční diagram ([image: image26.bmp]), tvar jednotlivých vaček ([image: image27.bmp]), seřizovací list ([image: image28.bmp]), výpis operací ([image: image29.bmp]) nebo životnost nástrojů ([image: image30.bmp]). Totéž lze docílit výběrem příslušných příkazů z hlavní nabídky Zobrazení.
Výkres obráběného dílu
Zobrazí se v samostatném okně, jehož velikost lze v případě potřeby měnit. Pokud ovšem není výkres v příslušném adresáři uložen, ikona pro jeho zobrazení zůstane zašedlá.

Funkční diagram
Je stejný jako graf Optimalizace. Je to však jen „mrtvý“ obrázek.
Tvar jednotlivých vaček
se zobrazuje silnější černou čarou. Na počátku jednotlivých operací je tenkou černou čarou vykreslen průměr kladičky. Ze středů kladiček vycházejí paprsky znázorňující pohyb středů kladiček a na jejich koncích jsou vytištěny počet dílků a poloměr vačky na počátku operace. Kromě toho je modrou čarou znázorněna dráha středu kladičky. Tato dráha slouží jako základ pro výpočet tvaru vačky a mezi modrou a černou čarou musí být stejná vzdálenost po celém obvodu (křivky musí být ekvidistantní). V některých extrémních případech se může stát, že tvar vačky nebude ekvidistantní ke dráze středu kladičky a v takovém případě je nutné provést určité úpravy (viz další odstavec).
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Program nakreslí nejdříve modrou křivku a následně černou (tvar vačky). V případě, že by u některé obráběcí operace došlo ke zkrácení dráhy, program přeruší vykreslování a infor​muje o kolik se zkrátí dráha a jak by měla být dlouhá následující Prodleva, aby se zkrácení odstranilo. (Na obrázku vpravo je uvedeno „Dráha operace Vrtání na řádku 25 se zkrátí asi o 0,2 mm. Toto zkrácení lze zmenšit nebo odstranit prodloužením ná​sledující Prodlevy asi o 0,12 s.“) Ke zkrácení dráhy dochází výjimečně, zejména u delších výrobních časů a větších posuvů. Úpravu je nejvhodnější provést po vstoupení do formuláře pro Základní vačky (nebo pro Přídavné přístroje), vybrat příslušnou Prodlevu a prodloužit její čas. (Prodloužení Prodlevy je samozřejmě možné provést i v Optimalizaci, ale není to tak přesné. Může tím dojít ke zbytečnému prodloužení výrobního cyklu.)
Zkrácení dráhy může způsobit problémy s tvarem vačky popsané v předcházející části. Proto nejdřív odstraňte všechna případná zkrácení dráhy a vykreslení opakujte. Pokud nebude tvar vačky ekvidistantní s dráhou středu kladičky, bude nutné vstoupit do Optimalizace a v místě, kde došlo k úchylce, prodloužit některou Prodlevu.
Sestava vaček 
Zobrazí se podobným způsobem. Revolverová vačka je černá, ostatní vačky mají stejnou barvu jako v Optimalizaci a jsou vykresleny jen jejich funkční části. Paprsky, počty dílků a poloměry se nevykreslují a neprovádí se kontrola zkrácení dráhy.
Seřizovací list

Obsahuje všechny údaje potřebné k seřízení stroje kromě seznamu operací, který je uveden ve Výpisu operací. Obsahuje základní údaje o obráběném dílu a materiálu, o revolverové hlavě, výrobním času, autorovi a datu vytvoření a revize. Dále jsou zde uvedeny otáčky n1 až n4 (n6), počty zubů kol pro nastavení délky cyklu a otáček vřetene, zvolené řezné rychlosti pro jednotlivé typy operací, životnosti jednotlivých nástrojů, polohy narážek pro otáčení RH, pro změny otáček, pro podání materiálu a případně pro rovný trh vřetene (výplach) a Korekce rychlostí nástupů a sestupů. Pokud bylo vybráno nářadí pro RH a ostatní nářadí, je zde rovněž uvedeno. Kromě výkresu hotového dílu jsou zde ještě údaje pro nastavení přídavných přístrojů, pokud jsou použity.
V seřizovacím listu je také možné ručně dopsat nářadí pro RH nebo ostatní nářadí, které nemohlo být z nějakých důvodů vybráno v příslušných formulářích. Pokud po ručním doplnění nářadí neprovedete optimalizaci, program se při ukončení výpočtu dotáže, zda chcete data uložit. Seřizovací list má 2 listy, ale druhý list se tiskne jen v případě, že obsahuje vybrané nářadí.
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Výpis operací

Výpis obsahuje všechny operace s nenulovým časem. Nejdříve jsou uvedeny operace z revolverové hlavy (RH), následují příčné suporty (Sp) a přídavné přístroje (Pp). Kromě názvu operace, komentáře a řezných podmínek je u každé obráběcí operace uvedena rovněž skutečná řezná rychlost. Pokud tato rychlost překračuje stanovený limit, vytiskne se za ní znaménko „+“ a zobrazí se upozornění. Dále jsou uvedeny časy, poloměr vačky, otáčky a od kterého do kterého dílku operace probíhá. U operace Otočení hlavy není žádné označení suportu.
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Nazey operace + komentar

[Pramér [Dréha | JP [Posuv |Viez [Cas |Cas celk.

TRH Podani mATErialu VORyVRY AArAE 1033 1.33
1RH Nastup 14,00 0.5 183
1RH Soustruzeni dif+navrtat 25.00 8.00 3 0.168 188  1.18  3.02
1RE Vjdrs 0.1z 3.14
1RH Sestup 36.00 073 3.86
Ototeni hlavy 1.20  5.06
SRH Nastup 2.00 0.2z s.28
SRH Vrtani d9.8+sr.hr. 5.80 37.00 2 0.146 74 6.3 1l.62
3RH Varz 0.12 11.73
SRH Sestup 11.80 0.47 12.21
Otogeni hlavy/Z0T 1.20 13.41
SRH Nastup 4.00 0.23 13.63
SRH Rezani zavitu M18x1,S 14.00 7.80  1.500 23 0.60 14.23
SRH Reverzace 0.50 14.73
SRH Vyjezd 5.80  1.500 0.53 15.26
SRH Sestup 28.20 0.51 15.77
Otogeni hlavy/Z0T 1.20 16.97
7RH Nastup 2.00 0.17 17.14
7RH Vystruiovéni 10HS 10.00 36.00  0.750 28 3.11 20.26
7RH Sestup 25.00 0.6 20.83
Otofeni hlavy/Z0T 1.20 22.08
1RE Prodleva 1.74 23.83
Sp1 Proaleva 5.16 5.6
Sp1 Nastup 45.00 176 6.92
Sp1 Prodleva 4.17 11.09
sp1 Sestup 45.00 1.54 12.63
sp2 Proaleva 2.01 z.01
sp2 Nastup 41.50 168 3.69
Sp2 Upich/zapichovéni d14-0,1,d18-0,2 25.00 3.50 2 0.038 188  2.30 5.99
Sp2 Vgarz 0.1z .11
sp2 Sestup 45.00 1.54  7.65
Sp3 Prodleva 19.81 19.81
5p3 Nastup 40.00 1.63 21.44
5p3 Upich/zapichovéni upichuje 20.00 5.00 2 0.065 151 1.9z 23.37
5p3 Sestup 45.00 1.54 24.91
Spa Prodleva 0.2z 0.2z
Spa Nastup 42.00 1.6 1.91
Spa Upich/zapichovéni 1x30°na d1g 25.00 3.00 2 0.042 188 1.79  3.69
Spa Vgarz 0.1z 3.81
spa sestup 45.00 1.54  5.35
Pp1 Prodleva 6.00 6.00
Pp1 Nastup 38.00 114 7.1
Pp1 Podélné soustrui. d21-0,2 21.00 22.00 2 0.144 155  3.82 10.96
Pp1 Var: 0.1z 11.08
Pp1 sestup 60.00 1.01 12.08
[ortvoreno / Revize: 1.11.04 /11. 6.08  Cas cyklu 23.8s

5500 2400 0.0- 5.6
10900 zaoo s.sC 7.7
117.00 2400 7.7- 12.7
117.00 2400 12.7- 13.2
81.00 2400 13.2- 16.2
81.00 2400 16.2- 21.2
83.00 2400 21.2- 22.2
120.00 2400 22.2- 48.7
120.00 2400 48.7- 49.2
108.20 2400 49.2- 5.2
108.20 521 S1.2- S6.2
112.20  S21 S6.2- 57.2
120.00 S21 57.2- §9.7
120.00 1350 59.7- 61.8
110.20 1350 61.8- 64.0
82.00 1350 64.0- 66.2
s2.00 925 66.2- 71.2
84.00 925 71.2- 71.3
120.00 925 71.9- 85.0
95.00 925 85.0- 87.7
95.00 2400 87.7- 52.7
95.00 2400 92.7-100.0
35.00 2400 0.0- 21.7
80.00 2400 21.7- 29.0
80.00 2400 29.0- 46.5
35.00 2400 46.5- 53.0
35.00 2400 0.0- 8.4
76.50 2400 &.4- 15.5
80.00 2400 15.5- 25.1
80.00 2400 25.1- 25.6
35.00 2400 25.6- 32.1
35.00 2400 0.0- 83.1
75.00 925 83.1- 90.0
80.00 2400 90.0- 98.0
35.00 2400 98.0-104.5
35.00 2400 0.0- 0.3
77.00 2400 0.5- 8.0
80.00 2400 8.0- 15.5
80.00 2400 15.5- 16.0
35.00 2400 16.0- 22.5
s0.00 2400  0.0- 25.2
69.00 2400 25.2- 30.0
80.00 2400 30.0- 46.0
80.00 2400 46.0- 46.5
50.00 2400 46.5- 50.7

Tisk Zaviitokno





Tisk výsledků práce
Funkční diagram, Seřizovací list, Výpis operací a výkresy jednotlivých vaček včetně sestavy vaček lze rovněž vytisknout na tiskárně. Výkresy vaček mohou být tisknuty na formát A3 nebo A4 (případně Letter), všechny ostatní výstupy se tisknou na formát A4 (nebo Letter). Je-li to potřeba, změňte před zahájením tisku tiskárnu a/nebo formát papíru způsobem popsaným v kapitole Spuštění programu / Výběr tiskárny. Před zahájením dalšího tisku není nutné čekat, až se předcházející dokument vytiskne. Bez čekání můžete rychle za sebou zadat příkazy k tisku všech dokumentů, které chcete vytisknout. Ty se uloží do zásobníku a postupně budou posílány do tiskárny.
Příklady některých tištěných výstupů jsou v příloze.

Výkresy vaček

Pro větší přehlednost jsou na výkresech vaček doplněny paprsky na počátku jednotlivých operací. Paprsky procházejí středem kladičky a rovněž je vykreslen průměr kladičky. Na konci paprsků je vytištěn počet dílků, kde operace začíná a poloměr vačky. Ve zjednodušeném rohovém razítku jsou uvedeny identifikační údaje a nad ním je změnová tabulka. V pravém horním rohu je tabulka s hodnotami pro nastavení frézovacího přístroje pro případ, že by byly vačky vyráběny s jeho pomocí (týká se jen obráběcích operací).
Sestava vaček

Na barevné tiskárně nebo na PDF tiskárně se vytiskne stejně jako při zobrazení na displeji, na černobílé budou mít všechny vačky černou barvu. Výkres dále obsahuje jednoduché rohové razítko a změnovou tabulku.
Seřizovací list a Výpis operací

Oba tyto formuláře je možné vytisknout na tiskárně. Tyto dokumenty jsou určeny především pro seřizovače a proto je vhodné nevyhýbat se nepovinné části programu Nářadí pro revolverovou hlavu a Ostatní nářadí. Veškeré nářadí, které do těchto formulářů vyberete se vyplní v Seřizovacím listu a pomůže seřizovači při práci.
Seřizovací list a Výpis operací viz. přílohy.
Generování DXF souborů
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Výběrem příkazu Generování DXF souborů nebo stisknutím ikony [image: image33.bmp] se vyvolá vytvoření DXF souborů pro celou sadu vaček a jejich zápis na disk do podadresáře DXF. Předtím se program dotáže, zda má být otvor pro kolík vypálen nebo jen vyznačen křížkem. Pokud má být vypálen, je nutné dosadit přídavek na dokončení otvoru. Program nabízí průměrový přídavek 0,3 mm, ten je však možné přepsat. Další dotaz se vztahuje ke středovému otvoru. Zde program rovněž nabízí přídavek 0,3 mm a ten lze přepsat jinou hodnotou. Během generování DXF souborů se pro vizuální kontrolu zobrazují jednotlivé vačky a přechod k další vačce se potvrzuje stisknutím ENTER. Černou barvou se vykresluje to, co má být vyřezáno a žlutohnědou barvou co má být jen nakresleno (gravitováno). Modrou barvou je nakreslena dráha středu kladičky, která slouží pro kontrolu správnosti tvaru vačky (stejně jako u kreslení vaček na displeji). Pokud na disku již DXF soubory existují, program je bez upozornění přepíše.
Jak bylo uvedeno na začátku, názvy souborů jsou např. 32CA0032.DXF, kde na začátku je označení stroje bez úvodního „A“, následuje trojmístné číslo postupu a číslo vačky (0 = revolverová, 1 = přední suport atd.).

Upozornění:

Před generováním DXF souborů vždy prohlédněte všechny vačky na obrazovce, abyste měli jistotu, že u žádné vačky nedochází ke zkrácení dráhy.

DXF soubory obsahují pouze nejzákladnější příkazy, takže budou spolehlivě a bezchybně načteny do každého řídícího systému NC stroje a do každého počítačového programu. Data jsou uložena s dostatečnou přesností, a tak nehrozí nebezpečí vzniku „nespojitostí“ jednotlivých oblouků a úseček. Počet segmentů je minimalizován na několik desítek a typická velikost jednoho DXF souboru je asi 5 kB.

Poznámka:

Při vypalování na laserové vyřezávačce vzniká na začátku řezu malý propal a proto je vhodné dohodnout s výrobcem, aby začátek vypalování umístil do nefunkčních částí vačky (otáčení RH, u suportových vaček na minimální poloměr).

Generování NC programu

Po spuštění generátoru NC programů se zobrazí následující formulář. V okně pro NC program se na začátku zobrazí základní informace o zvoleném postprocesoru.
[image: image34.jpg]pro stroj A40CA, postup & 011

Dréha plati pro osu frézy

Heidenhain[415

Prednastavené hodnoty &tené z HD:
[Hrubovar

T s [460 F [a0
[-Dokonovar
T[2 s [530 F [a0

[Ozatenipripravky
PRIPRAVEK: [1234567890 |

[‘Nulovy bod
fruc Bop x,¥

0SA CEPU PRIPRAVKU

UL BoD 2z - HORNI PLOCHA VACKY

‘Bod vymény nastrojd

x [-100 v [i00 zfioo
-Popis nastrojd (primry dosadi program)——
Hrubovaci  [FREZA VLNKOvA

Dokongovaci [FREZA TR

|-Poznamka - libovolny text
[rexr pozumxy

Pokud zabrazené hodnaty vyhowui, mizete generovat
Modré hodnotyv piipads potieby upravte

Majfli byt upravene hodnoty pousity i priste, ulozte je

nejdiiv na HD & teprv potom genenite NC prograrm

Zépis upravenyeh Hadnot na Hard Disk.

NC program se zobraziv okné vprava. Pokud je v
poradkul, zapiste ho na HD prislugnym tiacitkem

Graficka kantrala |

<40CR0111 G71
; TEXT POINAMKY

T1-PRUMER 17 FREZA VLNKOVA (DO SYSTENU ZADEJ PRUNER FREZY
TZ-PRUMER 18 FREZA TK (DO SYSTEU ZADEJ PRUNER FREZY =D)
DRIHL PLATI PRO OSU FREZY. DODRZ PRUNERY NEEO VLOZ DO KOREKCE
PRIPRAVEK: 1234567590

NUL.EOD X, ¥ = OSA CEPU PRIPRAVEU
NUL.EOD Z = HORNI PLOCHA VACKY

001 G30 617 ¥-89. Y-89. Z-10.

o0z G31 GSD X+8S. Y+ES. Z40.

003 Go 630 Gao zioo. me

noo4 T1 617 s460

No0s Go z48.515 Y76.989 13

noos zz.

007 G1 z-12. Fioo

noos Ga1 x47.445 ¥75.297 Fa0

No0S Gz ¥50.144 Y72.649 I42.72 167.788
010 G1 ¥S0.548 Y71.979

o1l Xso.s04 Y71.264

o1z ¥s1.213 ¥70.508

013 51.475 v69.701

o012 Xs1.685 Yes.ass

No1s ¥si.852 Y67.965

No1s ¥51.965 Y67.033

017 xs2.034 ves.06

nois sz.0sz v6s.04s

no1s xsz.021 v63.sss

020 51.945 Y62.904

o021 X51.825 Y61.736

o2z xs1.669 veO.63z

023 51465 v59.443

nozs xs1.226 vsE.222

No2s ¥so.944 v56.964

moze xso.s21 vss.67

027 ¥s0.255 v54.341

noza x49.854 ¥52.975

nozs x4s.412 ¥S1.572

N30 x48.93 YS0.132

031 x4s.409 vas.esz

o3z x47.851 747.133

033 Gz %45.949 Y42.328 1-98.483 1102.279
ND34 %43.716 ¥37.115 I1-182.995 J137.319

)

ROZDIL POLONERT





V horní liště je uveden typ stroje a číslo postupu. Pod ní je výběr řídícího systému NC stroje, v současné době je k dispozici pouze Hedenhain 355 (Dialog), 415 a 426 (oba ISO). Dráha je programována pro střed frézy a je shodná pro hrubování i pro dokončování. Přídavku na dokončení je dosaženo použitím menší frézy pro hrubování. Průměry obou nástrojů jsou uvedeny v NC programu. Dokončovací fréza nesmí být větší než je uvedeno. Pokud bude menší, vložte do korekce rozdíl požadovaného a skutečného poloměru frézy.
Pod tím je šest políček pro nástroj, otáčky a posuv při hrubování a při dokončování, označení přípravku, definice nulového bodu a bodu výměny nástrojů, bližší popis hrubovací a dokončovací frézy a nakonec Poznámka. Políčka jsou vyplněna hodnotami, které program přečetl ze souborů TOOL20.std (pro malou řadu) nebo TOOL32.std (pro velkou řadu strojů). Pokud některou z těchto hodnot změníte, tlačítko „Zápis upravených hodnot na Hard Disk“ ztmavne. Když ho stisknete, zapíšou se upravené hodnoty na disk do souboru TOOL … a ty se zobrazí při příštím spuštění generátoru NC programů.
Při generování NC programů jsou tyto hodnoty použity následovně:

Poznámka se zapisuje na druhý řádek programu. Může zde být například označení vaček. Na dalším řádku je upozornění pro obsluhu stroje, že dráha je definována pro střed frézy a pokyn pro nastavení korekcí. Dále je uvedeno označení přípravku, definice nulového bodu a popis nástrojů. Ostatní hodnoty jsou použity v programu v hlavních větách a v některých dalších blocích. V závislosti na tloušťce vačky (8 nebo 10 mm) se mění souřadnice Z v bloku N002 a N008.
Generování NC

Po stisknutí tohoto tlačítka se vygeneruje NC program pro revolverovou vačku. Současně se změní název tlačítka na „Další vačka“. Opakovaným mačkáním vygenerujete NC programy zbývajících vaček. Nakonec se název tlačítka změní opět na „Generování NC“. Pokud jsou některé adresy vyjádřeny celým číslem, je za nimi desetinná tečka, aby ji řídící systém vyhodnotil v milimetrech a nikoliv v tisícinách milimetru.
Grafická kontrola

Modrou čarou se zobrazí dráha středu kladičky a černou čarou dráha nástroje. Obě dráhy musí být shodné, takže černá musí modrou zcela překrýt. Pokud bude modrá čára viditelná, zkontrolujte zadané údaje, opakujte optimalizaci a prohlédněte všechny vačky na obrazovce.

Dráha nástroje začíná a končí v bodě výměny nástrojů a pokračuje přes nejvyšší bod na vačce tak daleko, aby mezi nástrojem a polotovarem byla mezera 2 mm. To platí i v případě, že nejvyšší bod vačky neleží na maximálním poloměru. V tomto bodě začíná a končí obrábění. Pro zobrazení další vačky je opět nutné stisknout ENTER.

Zápis NC programů na HD

Po stisknutí tohoto tlačítka se uloží NC programy pro všechny vačky v sadě na disk do podadresáře NC. Názvy jednotlivých souborů jsou stejné jako u DXF, jen mají příponu „DNC“, „HNC“ nebo „I“.
Upozornění:

Před generováním NC programů vždy prohlédněte všechny vačky na obrazovce, abyste měli jistotu, že u žádné vačky nedochází ke zkrácení dráhy.

Ukončení programu

Program můžete kdykoliv ukončit příkazem Soubor / Konec programu nebo stisknutím ikony [image: image35.bmp]. Pokud jsou v paměti neuložená data, program se dotáže, zda mají být před ukončením programu uložena.

Kontakt na autora programu

Ing. Alexandr Koten, firma COMPDESIGN

26. dubna 1592

688 01 Uherský Brod

tel. 5757 5252 5, fax 5757 5252 6, Skype: kotenalexandr

e-mail: koten@compdesign.cz
web: www.compdesign.cz/
Přílohy
1. Seznam operací
Prodleva
vkládá se za každou operaci, v Optimalizaci se mění velikost
Nástup
rychlé přiblížení k materiálu
Nástup/ZOT
dtto se současnou změnou otáček
Sestup
rychlé oddálení od materiálu
Sestup/ZOT
dtto se současnou změnou otáček
Otočení hlavy
otočení RH o 1 nebo 2 nástrojové otvory
Otočení hlavy/ZOT 
dtto se současnou změnou otáček
Podání materiálu
posunutí materiálu k dorazu
Podání mater./ZOT
dtto se současnou změnou otáček
Zahlazení
zahlazení po dobu 3 otáček, nejméně však 0,5 dílku
Soustružení
veškeré soustružení kromě podélného (podélné soustr. viz níže)
Upich/zapichování

Standardní zápich
automaticky spočítá a doplní Nástup, Zahlazení a Sestup

Vrtání
vrtání vrtákem pevně upnutým v RH
Vyhrubování

Vystružování

Řezání závitu
řezání závitu všemi závitořeznými nástroji kromě řezání nožem
Výjezd
oddálení nástroje s volitelným posuvem
Vroubkování podél
vroubkování (válcování závitu) nástrojem z revolverové hlavy
Vroubkování příč.
vroubkování (válcování závitu) nástrojem z příčného suportu
Rozevření čelistí
používá se jen při řezání závitu závitořeznou hlavou
Reverzace
používá se jen při řezání závitu závitníkem nebo očkem
Výplach (rov.trh)
přímý odtah revolverového suportu bez natočení RH
Rychlovrtání
vrtání vrtací hlavičkou v RH (otáčky vřetene a hlavičky se sčítají)
Podélné soustruž.
soustružení přídavným přístrojem umístěným na předním suportu
Vrtání ze suportu
vrtání otvorů kolmých k ose obrobku ze zadního suportu
Frézov.ze suportu
obdoba předcházející operace, místo vrtáku je upnuta fréza 
Frézování závitu
závitová fréza má osu rovnoběžnou s vřetenem a je v SI nebo SII
Soustr. vícehranu
obdoba předcházející operace, místo frézy je nožová hlava
Frézování souosé
frézování z SII, osa frézy (obvykle pilky) je rovnoběžná s vřetenem
Řezání záv. nožem
řezání závitu na několik třísek
Příčné vrtání
vrtání kolmo k ose dílu mimo pracovní prostor stroje
VrtZeStranyÚpichu
vrtání ze strany úpichu mimo pracovní prostor stroje
Drážkování
fréza/-y s osou kolmo k ose dílu, mimo pracovní prostor stroje
Matkořez – záhlub
zahloubení otvoru pro závit mimo pracovní prostor stroje
Matkořez – závit
vyřezání závitu maticovým závitníkem mimo prac. prostor stroje
Nástup / nasunutí
nasunutí přednášecího pouzdra na obráběný díl před upíchnutím nebo nasunutí do kleštiny přídavného přístroje
Sestup / vysunutí
uvolnění obrobku z přednášecího pouzdra nebo z kleštiny přídavného přístroje
Nástup k hvězdici
vykývnutí ramene od vřetene k zahlubovací hvězdici
Nástup k obrábění
vykývnutí ramene od vřetene (od hvězdice) k přídavnému přístroji
Sestup k hvězdici
vykývnutí ramene od závitníku k zahlubovací hvězdici
Sestup ke vřetenu
vykývnutí ramene do osy vřetene
Upnutí kleštiny
upnutí obrobku v přídavném přístroji
Povolení kleštiny
uvolnění obrobku z přídavného přístroje
2. Seřizovací list
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Nazev obrobku Cislo vykresu Skupina Material + rozmér L

Priklad ¢.4 podle navodu pro stroj A20B UKAZKA 423214.00 (Ms63Pb) 13c

Rezné rychlosti [m/min] |Otaéky vietene |Vykres hotového obrobku (NERIZENY DOKUMENT - POUZE PRO INFORMACI)
SoustruzZeni (podél) 174. nl: 4027 L

Upich/zapichovdni 174. n2: 1596 P

Rezani zavitu 12.0 |n3: 1200

Rychlovrtani 66. n4:
nS:
né:

L
B
L
P

Vyménna kola
Casu Vretene
Vv: 70 A: 91
: 24 : 30

Zivotnost [min] [ks]
RH.2 144 4034
3 2687 23275 |Otageni RH
4 5158 99999 3.4 | 82.9
2 wxxx 99999 18.3 | 96.4
.3 2947 99999 65.5
4
1

hAR 99999 73.6
201 3545

Zmény otacek Pfrimy odtah RH
73.6 n4 30.7
81.9 nl 42.3

50.5

57.6

Korekce rychlosti nastupu a sestupu
RevN | RevS | SupN

Pridavné pristroje

Pomalé Rychlovrtani

Zpomalené PFi¢né vrtani/frézovani ze suportu

Normalni Frézovani zavitu (fréza ma shodné otacky a smysl

Zrychlené jako vieteno. Rozméry frézy viz seznam néaradi)
Frézovani podélné (ze suportu ll)

Revolverova hlava (RH) Soustr.vicehranu (priumér nozové hlavy a

Pocet otvoru RH pocet nozu se uvadi v seznamu naradi)
0 kolik otvoru se pretaci PFiéné vrtani

Prumér otvorud RH 25.00 |Vrtani ze strany upichu
Vzdalenost RH<->vIieteno Drazkovani

Matkorez - zavitnik

Vykyvny doraz NEpouZit |Matkofez - hvézdice

Cas cyklu [s] 22.5 Bozini zEviti v
Ks/hod[100%]: 750 ezanl zavitu nozem:
Ks/7,5(8)hod[80%]: 960 (1024) |Stoupani zavitu

Pocet chodu
Zpracoval: Délka zavitu ve. vybéhu (H)
Datum: Prevodovy pomér
Revize Pocet tfisek - feznych
Vytisténo dne - hladicich

Prevodova kola pro zavitovaci pfistroj

Naradi pro RH Viz. list
Ostatni naradi Viz. list
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Nazev obrobku Cislo vykresu Skupina Material + rozmér
Priklad ¢.4 podle navodu pro stroj A20B UKAZKA 423214.00 (Ms63Pb)
Naradi pro RH

Zakladni drzak Pridavny drzak Nastroj Odstup
Oznaceni VyloZeni | Oznaceni VyloZeni | Oznaceni VyloZeni | nastroje
312104 67. 3 0 43.
343103 32 73003 0 |Navrt-d7/90° 25.5 40.5
343103 32 345104 .0 |CSN223641-10 10.0 32.0
322104 21.0 |73001 0 |Vrtak d4x8s 61.5 6.5

zde je moZné dopsat dals$i naradi, které nemohlo byt z n&jakych davodua
T T T T T

T
vybrano ve formuldii Vybér naradi pro RH nebo Ostatni naradi

Ostatni narad

Oznaceni Umisténi
11041 ;
782101
Naet2





3. Výpis operací
[image: image38.jpg]A20B/004 Vypis operaci

Nazev obrobku Cislo vykresu

Skupina

Vytisk ¢.

Material + rozmér

List 1/1

Priklad ¢.4 podle navodu pro stroj A20B

Nazev operace + komentar
Podani materialu

UKAZKA

423214.00 (Ms63Pb)

Dilky od - do

Sestup

Otoc¢eni hlavy

SoustruZeni OK12 na d8+navrt

vydrZ

Sestup

Otoc¢eni hlavy

Rychlovrtani 1.krok

vyplach (rov.trh)

Slo| k| |lwlwl koo

Rychlovrtani 2.krok

o

vyplach (rov.trh)
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o

Rychlovrtani 3.krok
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N

Rychlovrtani 4.krok

[
N

vyplach (rov.trh)
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w

Rychlovrtani 5.krok

[
'S

Sestup

[
'S

Otoc¢eni hlavy

[
w

SoustruZeni sr.hr. 1x45°

[
o

vydrzZ

[
o

Sestup

[
o

Otoc¢eni hlavy/zOT
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~

Rezani zavitu Msx1, 25

[
©

Rozevieni celisti

[
©

Sestup/ZOT

[
®

Otoc¢eni hlavy

[
o

Nastup

[
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Prodleva
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N
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Otoc¢eni hlavy
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N

Prodleva
Prodleva

Nastup

Podélné soustruZ. zapich pro podél

Prodleva

Sestup
Prodleva

Nastup

Upich/zapichovani

vydrz

Sestup
Prodleva

Nastup

Upich/zapichovani

Sestup
Prodleva

Nastup

Upich/zapichovani sr.hr.o0,5x45°

vydrzZ

Sestup
Prodleva

Podélné soustruZ.

vydrz
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Vytvofeno/Revize/Tisk: 10.11.04/23.11.08/23.11.08

Cas cyklu: 225 s





4. Výrobní výkres vačky
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5. Výkres sestavy vaček
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Návod k používání programu VačkyMAS


